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ВВЕДЕНИЕ 
 
 
Актуальность темы. В настоящее время в России активно 
реализуются федеральные и региональные программы внедрения 
бережливого производства. Достаточно большое количество российских 
компаний разрабатывают и реализуют подобные проекты, находясь на 
разных стадиях и осваивая инструменты «Lean Production» в различных 
конфигурациях. Определённый практический опыт уже накоплен в данной 
сфере, однако он носит разрозненный характер, отсутствует его 
систематизация, недостаточно примеров, иллюстрирующих практические 
аспекты реализации.  
При этом, одной из проблем внедрения концепции «Бережливое 
производство» на российских предприятиях является неготовность 
персонала к коренным изменениям, прежде всего из-за того, что 
необходимо полностью трансформировать не только каждодневную 
работу, но и философию производственной деятельности в целом. Поэтому 
представляется актуальным и значимым рассмотреть практические 
аспекты внедрения инструментов «Lean Production» на конкретных 
примерах, расставить некоторые приоритеты.  
В настоящее время бережливое производство является одной из 
самых востребованных тем среди российского производственного 
менеджмента. Бережливое производство – это определённая система 
взглядов на организацию производства, которая базируется не только на 
теоретических знаниях, но и на грамотном применение этих знаний, что в 
свою очередь окажется толчком для процесса непрерывного 
совершенствования деятельности компании. 
Современный этап развития экономики совместно с новыми 
технологиями и эффективными рыночными институтами требуют 
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повышения конкурентоспособности продукции российских предприятий 
различными современными инструментами и моделями. В этих условиях 
концепция «бережливое производство» становится важнейшим 
инструментом повышения конкурентоспособности хозяйствующих 
субъектов во всех направлениях бизнеса. 
В отечественной и зарубежной экономической литературе 
существует множество определений системы «Бережливое производство». 
Большинство подходов основывается на результатах применения высоко 
зарекомендовавшей себя во всем мире производственной системы Toyota 
на всех этапах бизнеса.   
«Бережливое производство» (Lean Manufacturing) означает 
исключение лишних затрат в таких производственных процессах, как 
закупки сырья и материалов, операции рабочих, обслуживание 
оборудования, управление качеством и т.д. Такой метод организации 
производства основан на опыте японских компаний – мировых лидеров по 
показателям качества продукции, производительности труда, оптимизации 
запасов и затрат.  
Фактор улучшения  организации производства в экономической 
политике государства заметно увеличился. Усилия предприятий, 
совершенствующих организацию производства, направлены главным 
образом на повышение качества продукции. Основная цель этой системы 
состоит в том, чтобы снизить издержки производства, выпуская широкую 
номенклатуру товаров небольшими партиями и повысить эффективность 
производства путем тщательного и последовательного исключения потерь. 
В настоящее время она является объектом изучения во многих компаниях. 
Ее успешно внедряют в рабочие процессы вне зависимости от отрасли, 
масштабов производства и государственных границ.  
Универсального рецепта внедрения методов бережливого 
производства не существует, но большинство экспертов придерживаются 
мнения, что основой является привлечение всего персонала в 
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совершенствовании системы, то есть создание так называемой Лин-
культуры на предприятии. 
Объект исследования – предприятие ООО «Уральский завод газовых 
центрифуг», модель «Бережливое производство»  
Предметом изучения данной работы является управление 
внедрением модели «Бережливого производства» на предприятии 
Целью выпускной квалификационной работы  является определение 
эффективности внедрения модели бережливого производства на 
предприятии. 
Для решения поставленной цели необходимо решить следующие 
задачи: 
Для решения поставленной цели необходимо решить следующие 
задачи: 
1) изучить государственную политику внедрения бережливого 
производства 
2) изучить сущность концепции «Бережливого производства», 
историю зарождения, принципы и инструменты;  
3) рассмотреть деятельность администрации города по организации 
ТОР в Новоуральске 
4) рассмотреть процесс внедрения методики бережливого 
производства в компании ООО «Уральский завод газовых центрифуг»; 
5) дать оценку деятельности муниципальных органов власти по 
реализации  мер по  внедрению бережливого производства в городских 
предприятиях в рамках приоритетной программы «Повышение 
производительности труда и поддержки занятости» [3] и приоритетного 
проекта «Создание Федерального центра компетенций в сфере 
производительности труда», а так же в условиях утвержденного  статуса  
города Новоуральск, как  «территории опережающего развития»  
Гипотезой выпускной квалификационной работы является внедрение 
элементов бережливого производства на базе российской современной 
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компании позволит повысить показатели экономической эффективности.  
При написании выпускной квалификационной работы были 
использованы научные труды отечественных и зарубежных учёных, 
изучающих менеджмент качества, концепцию бережливого производства, 
таких как: Тайити Оно, Томас Джексон, Шук Джон, Брюс Баггали, 
Вумек Дж. П., Джонс Д.Т., Мусин Р.С., Разумов-Раздолов К.Л., 
Мишин В.М. и другие, а также материалы периодических печатных 
изданий.  
Основу методической  базы составляют  методы  финансового анализа,  
методы и приемы математической статистики. Методы исследования 
определялись обозначенными задачами исследования. Применялись 
аналитические и статистические методы исследования, а также анализ 
литературных источников. 
Информационную базу работы составляют данные бухгалтерской и 
финансовой отчетности ООО «Уральский завод газовых центрифуг». 
Практическая значимость результатов работы определена в обобщении 
подходов к управлению предприятием и выработкой конкретных решений по 
внедрению бережливого производства. Полученные выводы могут быть 
использованы ООО «Уральский завод газовых центрифуг» в процессе 
деятельности.  
Структура работы. Работа состоит из введения, трех глав, 
заключения и списка использованных источников. Первая глава работы 
содержит теоретические основы исследования организации бережливого 
производства и его исторического развития. Вторая глава посвящена 
анализу деятельности предприятия  по внедрению бережливого 
производства. В заключении разработаны предложения по 
совершенствованию процесса  внедрения бережливого производства и 
определена  экономическая эффективность внедрения.  
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ГЛАВА  1. ПОНЯТИЕ И СУЩНОСТЬ КОНЦЕПЦИИ 
«БЕРЕЖЛИВОЕ ПРОИЗВОДСТВО» 
 
1.1 Государственная политика внедрения бережливого производства 
 
Приказ Минпромторга России от 20.06.2017 г. №1907 
регламентирует интенсивное внедрение принципов бережливого 
производства (БП) в крупных интегрированных компаниях и 
предприятиях, являющихся или намеренных стать их 
поставщиками. Следование опубликованным стандартам позволяет 
организации повысить эффективность своей производственной системы и 
продемонстрировать эффективность своего производства потребителям, 
акционерам, государственным органам, другим 
заинтересованным  сторонам.[2] 
30 августа 2017г.  Правительством Российской Федерации 
утверждены паспорта приоритетной программы «Повышение 
производительности труда и поддержки занятости» [3] и приоритетного 
проекта «Создание Федерального центра компетенций в сфере 
производительности труда». Документы открывают для 
предприятий дополнительные возможности получения государственной 
поддержки в реализации программы повышения производительности 
труда. 
Эффективность производства на большинстве предприятий 
напрямую связана со сложностью и длительностью производственного 
цикла. Чем длительнее этот цикл, чем большее количество 
вспомогательных и обслуживающих производств в нем задействовано, тем 
менее эффективным оказывается производство в целом. Неисправность 
оборудования на одном технологическом этапе может привести к сбоям в 
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работе всего производства, вплоть до полной его остановки. Таким 
образом, особо важным для повышения эффективности и достижения 
наилучших результатов становится решение проблемы стабильного 
функционирования всей производственной системы. Одним из путей 
решения данной проблемы является внедрение системы Lean-технологий 
(«Бережливого производства»), которая призвана оптимизировать 
производственные процессы, постоянно улучшать качество продукции при 
неизменном сокращении издержек. 
Система представляет собой не просто технологию, но целую 
концепцию управления, предполагающую максимальную ориентацию 
производства на рынок с заинтересованным участием всего персонала 
организации. Опыт внедрения описываемой технологии, хотя бы в виде 
отдельных элементов, на предприятиях различных отраслей показал ее 
перспективность, вследствие чего не вызывает сомнений необходимость 
изучения этого опыта и дальнейшего расширения сферы его применения. 
По данным российских экспертов, текущий уровень 
производительности труда в России в 2 раза ниже, чем в странах Западной 
Европы и США. Согласно поручению президента Владимира Путина, в 
ближайшие годы производительность труда в России должна 
увеличиваться на 6% в год, вдвое быстрее, чем это происходило в 
предыдущие годы. Поэтому внедрение технологий бережливого 
производства и обучение сотрудников в данной сфере можно отнести к 
приоритетным задачам. 
Сегодня на российском рынке ощущается дефицит профессионалов, 
имеющих опыт оптимизации производственных процессов путем 
внедрения технологии бережливого производства. Lean рассматривает 
любое производство с точки зрения оптимизации процессов силами всех 
работников компании. В этой глобальности подхода скрывается сложность 
методики бережливого производства, так как специалист в данной сфере 
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должен совмещать в себе навыки педагога и руководителя, прогнозиста и 
аналитика. 
Первыми российскими компаниями, которым потребовались лин-
специалисты, были РЖД, «Почта России» и Сбербанк — они внедряли 
бережливое производство начиная с 2008 года. С тех пор спрос на этих 
сотрудников только растет, даже кризис не снизил интерес работодателей 
к ним. Они нужны, потому что сокращают издержки бизнеса — например, 
на производстве устраняют складские излишки, межоперационные заделы, 
простои оборудования и лишние перемещения работников в цехах. 
Сбербанк, запустивший программу бережливого производства в 
ноябре 2008 года, уже через два года добился четырехкратного роста 
розничных продаж, а очереди в его отделениях сократились на 36%. 
Оптимизация сократила и перемещения сотрудников по офису — на 383 
км. В РЖД экономия от внедрения бережливых идей составила 560 млн 
руб. в 2013 году и 1 млрд руб. в 2014 году. 
Компании, подконтрольные En+ Group (входит в «Базовый 
элемент»), бережливое производство внедряют с 2013 года. Лин-
специалистов — людей, которые выявляют и устраняют потери в бизнесе 
на всех уровнях, — они не берут с рынка, а готовят сами. Ими могут стать 
бригадиры, начальники участков и цехов. Этих сотрудников освобождают 
от основной работы, обучают, а потом дают задание разработать 
собственный проект, например, повысить на участке производительность 
рабочих. Задание выполняет команда, в которую входят мастера, рабочие и 
специалисты смежных подразделений, если улучшение повлияет и на их 
работу. За 10 месяцев 2016 года предприятиям En+ Group за счет всех 
рацпредложений, поступивших как от команд лин-тренеров, так и от 
рабочих лично, удалось сэкономить 1,4 млрд руб., а годом ранее – 1,2 млрд 
руб. 
Внедрение бережливого производства поддерживается на 
государственном уровне. Приказом Минпромторга России были 
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утверждены «Рекомендации по применению принципов бережливого 
производства в различных отраслях промышленности». Документ 
устанавливает единые подходы к применению принципов бережливого 
производства (lean production) в различных отраслях и разных типах 
организаций, в том числе в таких сложных интегрированных структурах, 
как холдинги, концерны и корпорации. Рекомендации также могут быть 
использованы при управлении цепями поставок и эффективностью в 
рамках интегрированных структур, при выполнении заказов и повышении 
эффективности производственных процессов. 
Госкорпорация «Ростех» активно внедряет систему бережливого 
производства на своих предприятиях. Компания намерена распространить 
опыт использования lean-технологий на своих предприятиях. Технологии 
бережливого производства оказывают существенное влияние на 
сокращение издержек и оптимизацию производственных процессов. 
Наряду с инвестициями в модернизацию производственных мощностей это 
повысит конкурентоспособность выпускаемой продукции, улучшит 
условия труда и приведет к увеличению прибыли. Корпорация уже 
запустила систему бережливого производства (СБП) на предприятии 
«КАМАЗ», в холдингах «Швабе», «Вертолеты России», «Авиационное 
оборудование», концернах «КРЭТ» и «Калашников», а также в 
«Объединенной двигателестроительной корпорации». 
«КАМАЗ» служит примером успешного внедрения технологий 
бережливого производства. Компания начала их применять в разгар 
мирового финансового кризиса 2008 года, чтоб сократить издержки 
производства и оптимизировать расходы. Суммарный экономический 
эффект, полученный от развития производственной системы на заводе в 
течение шести лет, составил более 30 млрд рублей при общих затратах 
около 163 млн рублей. 
Для концерна «Калашников» сейчас одними из приоритетных задач 
являются развитие и системное повышение операционной эффективности 
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его производства через обучение сотрудников новым подходам, методам и 
инструментам работы. С данной целью в концерне открыта современная 
лаборатория процессов (Lean), которая вмещает восемь модульных зон 
обучения, полностью имитирующих полноценное производство, а также 
классы теоретического обучения и визуального менеджмента 
производственного анализа. В 2016 году учебно-практическую подготовку 
в лаборатории прошли 3 тыс. сотрудников предприятия. Внедрение 
современного оборудования и методов бережливого производства 
позволило в 2015 году в 2,4 раза увеличить производительность труда до 
1,8 млн рублей на одного работающего в год в сравнении с 2014 годом, а 
также в два раза повысить скорость обработки серийных деталей для 
стрелкового оружия, снизив при этом риски дефектности продукции.  
Таким образом, в мире идет смена экономической формации: 
уходящую форму называют эпохой массового производства, новую – 
эпохой бережливого или гармоничного производства (lean-менеджмента). 
Массовое производство существенно уступает бережливому по 
таким показателям, как требуемые инвестиции, затраты на разработку и 
выпуск продукции, время, необходимое для вывода на рынок новых 
продуктов и т.д. 
В настоящее время в России активно реализуются федеральные и 
региональные программы внедрения бережливого производства. 
Согласно концепции стратегического развития России, выбираемые 
приоритеты должны соответствовать перспективным направлениям 
становления нового технологического уклада, они должны создавать 
расширяющийся импульс роста спроса и деловой активности. 
Приоритетные производства, начиная с определенного момента, должны 
выходить на самостоятельную траекторию расширенного воспроизводства 
в масштабах мирового рынка, выполняя роль «локомотивов роста» для 
всей экономик 
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Рассмотрев государственную политику внедрения бережливого 
производства мы пришли к выводу, что отличительной чертой российской 
промышленной политики стало то, что она объединяет весьма 
разнородный и, в принципе, типовой инструментарий из других 
функциональных политик и при этом почти не имеет собственных 
оригинальных и обособленных инструментов. Промышленная политика 
представляется комплексным отраслевым взглядом (точкой зрения) на 
процессы, происходящие на уровне отдельных отраслей или предприятий. 
 
 
 
1.2. Основные инструменты и принципы внедрения бережливого 
производства 
 
 
 
Система инструментов бережливого производства направлена на 
устранение типовых проблем производства (рисунок 1).  
Она обеспечивает постоянное улучшение операционной 
эффективности, не изменяя организационной структуры предприятия. 
Система ориентирована не столько на руководство, принимающее 
решения, сколько на весь штат сотрудников в целом. Эти инструменты 
позволяют отследить весь производственный цикл – от закупки 
комплектующих до выхода готовой продукции, совершенствуя 
производственный процесс на каждом этапе. 
 
13 
 
 
 
 
Рисунок 1-  Типовые проблемы производства [13, c.78]. 
 
Рабочие занимают в этом цикле немаловажное место, так как именно 
они являются основными участниками производственного процесса и 
первыми замечают неполадки оборудования. Принципы бережливого 
производства направлены на максимальную эффективность и удобство 
каждого рабочего места, что дает возможность значительно повысить 
производительность труда без больших дополнительных затрат, а также 
сократить время выпуска продукции и уровень запаса, тем самым помогая 
повысить эффективность функционирования предприятия с наименьшими 
затратами.  
Основные инструменты бережливого производства представлены на 
рис. 2. 
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Рисунок  2 -   Основные инструменты бережливого производства [34, 
c.71]. 
 
 Система 5С [11, с.90] – это принципы организации рабочих мест с 
целью устранения потерь и стандартизации рабочих мест путем наведения 
порядка, поддержания чистоты на рабочих местах и соблюдения 
дисциплины персоналом. 5С предусматривает выполнение и постоянное 
повторение 5 шагов.  
1. Сортировка – отделение необходимых предметов от бесполезных 
и удаление ненужного.  
2. Соблюдение порядка – обеспечение быстрого, удобного и 
безопасного доступа к нужным предметам за счет рационального их 
размещения и наглядного обозначения.  
3. Систематическая уборка – уборка рабочего места и территории 
вокруг, чистка и проверка исправности оборудования, поиск и устранение 
источников загрязнения.  
4. Стандартизация – закрепление правил и принципов, 
разработанных на первых трех шагах в визуальном виде, размещение их на 
рабочих местах.  
5. Совершенствование – регулярное соблюдение предыдущих шагов, 
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постоянное улучшение и совершенствование.  
Основные эффекты от постоянного применения 5С:  
– сокращение потерь на рабочем месте (устранение необходимости 
поиска инструмента, лишних перемещений, опасных производственных 
факторов и т. д.);  
– создание стандартизированных рабочих мест, определение 
стандартных операций и стандартного времени на их выполнение, что 
обеспечивает возможность быстрого и эффективного обучения персонала 
на стандартизированных рабочих местах;  
– повышение производительности труда за счет сокращения времени 
выполнения и повышения качества основных и вспомогательных 
операций;  
– повышение безопасности на рабочем месте, предотвращение 
несчастных случаев;  
– сокращение простоев оборудования;  
– вовлечение персонала в процесс проведения изменений на 
предприятии, укрепление дисциплины, формирование ответственного 
отношения людей к выполняемой работе и состоянию рабочего места;  
– возможность проведения быстрого визуального контроля 
состояния рабочего места.  
Карта потока создания ценности (КПСЦ) [22, с.89] – инструмент 
методологии Lean, с помощью которого исследователь может увидеть и 
понять материальный и информационный потоки создания ценности. 
Построение карты потока создания ценности помогает увидеть 
проблемные области, определить те процессы и шаги, которые не 
добавляют ценности продукту, т. е. являются потерями. Время, 
затрачиваемое на действия, составляющие поток создания ценности, 
разделяют на три категории: – время, добавляющее ценность с точки 
зрения клиента; – время, не добавляющее ценность; – время, добавляющее 
ценность с точки зрения бизнеса.  
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Total Productive Maintenance (TPM) [23,с.77] – в буквальном переводе 
обозначает систему всеобщего обслуживания оборудования. Целью TPM 
является вовлечение всего персонала предприятия в действие, 
позволяющее обеспечить наивысшую эффективность оборудования с 
целью предотвращения всех видов потерь («НОЛЬ несчастных случаев», 
«НОЛЬ поломок», «НОЛЬ брака»).  
Программа TPM охватывает действия в пяти основных сферах: 
 1) предотвращение больших потерь благодаря работе в 
многофункциональных рабочих группах − Focused Improvement; 
 2) формальное вовлечение производственных рабочих в помощь при 
обслуживании оборудования − Autonomous Maintenance;  
3) создание системы плановых технических осмотров, ухода и 
превентивных действий − Planned Maintenance;  
4) развитие профессиональных знаний и навыков операторов и 
персонала отдела технического обслуживания;  
5) создание системы, обеспечивающей проектирование, закупки, 
производство оборудования, простого и удобного в обслуживании и уходе, 
− Early Equipment Management. Прогресс в TPM измеряется, прежде всего, 
при помощи вычисления OEE (Overall Equipment Effectiveness, общая 
эффективность оборудования) − показателя, охватывающего 
эффективность работы, безаварийность оборудования и качество 
производственного процесса. 
 Часто используемые показатели охватывают также время 
незапланированных и запланированных простоев оборудования, среднее 
время между появлением аварии оборудования (MTBF) и скоростью 
реакции на появление аварии (MTTR). Перечисленные инструменты 
имеют особую актуальность для отечественных предприятий, 
разрабатывающих и внедряющих системы менеджмента качества (СМК) 
[24, с.67]. 
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Инструменты бережливого производства – это наиболее короткий 
путь к: 
1. снижению затрат на качество продукции 
2. прозрачности управленческих процессов 
3. повышению уровня удовлетворенности потребителей 
продуктами компании 
4. росту вовлеченности сотрудников компании в процесс 
производства и усилению их мотивированности 
5. уменьшению потерь ресурсов. 
Основоположником исследования производственных процессов 
стал Фредерик Уинслоу Тейлор, который хотел повысить 
производительность труда при помощи следующих средств: 
 рационального использования рабочей силы и оборудования; 
 регламентирования использования материалов и других 
запасов; 
 стандартизации выполняемых на производстве процессов; 
 учета рабочего времени; 
 максимальной разбивки и изучения основных 
производственных процессов; 
 построения систем контроля. 
Идеи Тейлора позволяли повысить производительность предприятия,  
оптимизировать издержки производства. Это позволяло освободить часть 
средств, которые бы направлялись в фонд оплаты труда, что, в свою 
очередь, смогло бы обеспечить рост заработных плат работников, 
повысить уровень их исполнительности и улучшить их отношения с 
руководством. 
Существует классификация потерь, созданная Тайити Оно, одним из 
разработчиков производственной системы корпорации Toyota. Согласно 
этой классификации, потери делятся на семь разновидностей: 
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 спровоцированные перепроизводством; 
 временные потери в результате ожидания; 
 потери из-за нецелесообразной транспортировки; 
 вызванные лишними действиями при обработке; 
 вызванные излишком запасов; 
 вызванные нецелесообразными перемещениями; 
 потери, оказавшиеся следствием выпуска бракованного товара. 
Джеффри Лайкер, изучавший результаты работы по системе 
производства в Toyota, впоследствии дополнил классификацию Оно ещё 
одним пунктом: потери, возникающие в результате нереализованного 
творческого потенциала работников [21, c.45]. 
Для оптимизации расходов компании по системе Бережливого 
производства применяют особые инструменты: 
 Классификация всех операций, производимых работниками 
компании, по степени конечной ценности для потребителя; 
 Метод «Канбан», создающий вытягивающее производство 
товара – своевременный сигнал о необходимости начинать работу для 
сотрудников на предыдущей стадии производства; 
 Уход за техническим оборудованием предприятия (иногда 
используется аббревиатура ТРМ от англ. total productive maintenance); 
 Особая система организации рабочего пространства 5S 
 Небольшие изменения, приводящие к непрерывному 
повышению качества производства («Кайдзен», т.е. «постоянные 
улучшения»); 
 Система «Точно-в-срок» (Just in Time), способствующая 
уменьшению простоев и длительности производства; 
 Особое устройство, задачей которого является предотвращение 
преднамеренных ошибок («Poka Yoke», также известно как «защита от 
дурака») 
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 Быстрая переналадка по системе SMED; 
 Вовлечение всех сотрудников в процесс улучшения 
производства, стимуляция самопрограммирования работников и 
получения ими новых умений и знаний. 
При следовании требованиям системы Бережливого производства 
можно наблюдать следующие результаты: 
 производительность труда повышается при общем сокращении 
затрат; 
 разработка и создание продукции отнимает гораздо меньше 
времени; 
 новая продукция становится доступной для потребителей 
значительно раньше; 
 площадь складских и производственных помещений 
сокращается; 
 простои уменьшаются; 
 цикл производства занимает меньше времени; 
 уменьшается количество бракованных единиц продукции [22, 
c.78]. 
Компании, которые осознали необходимость для себя Lean 
management, готовы вносить в свою деятельность изменения, которые 
в дальнейшем принесут дивиденды.  
Новейшая история демонстрирует крайне неравномерное 
распределение инновационных технологий в разрезе экономик мира. Это 
напрямую связано с международным распределением труда, в частности 
низкоквалифицированного. Чем дешевле труд, тем меньше стимулов 
у бизнеса повышать его эффективность.  
В современных же условиях во главу угла должна быть поставлена 
минимизация потерь, которая впоследствии гарантированно приведет 
к тому самому увеличению прибыли: 
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При этом сложно недооценить важность системности Lean practices: 
Сначала это были точечные улучшения, борьба с основными 
потерями.  Как минимум к тому, что создание постоянно работающей 
и эффективной системы обновления компании и повышения качества 
работы персонала вместо разрозненных попыток -  сложная задача, 
которая потребует создания новых должностей и даже целых структур 
параллельно с упразднением уже существующих, инвестиций и упорства. 
Самое сложное для компании и подрядчика – это радикальные 
перемены в методах работы. Важно осознать, что бережливое 
осуществление проектов – это не моментальное преобразование, а долгий 
путь обучения, проб, анализа и совершенствования. 
Пошаговый алгоритм внедрения может выглядеть так: 
1. Выбор лидера, готового взять на себя ответственность 
за внедрение перемен 
2. Получение знаний о Lean methodology, причем, максимально 
приближенных к первоисточнику, не искаженных. В дальнейшем эти 
знания должны стать новой системой ценностей лидера, которую 
он и будет внедрять целостно, а не в качестве точечных полумер 
3. Определение наиболее критичных сегментов деятельности 
компании 
4. Установление потерь везде, где это возможно сделать, 
и их ликвидация 
5. Создание карт: текущего и перспективного состояния 
подотчетного объекта 
6. Практическая работа по внедрению Lean, которую крайне 
желательно сделать наглядной для всех заинтересованных сторон 
7. Объединение между собой результатов, достигнутых 
по разным направлениям 
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Такие ученые как, Скотт Энтони, Дэвид Дункан, Понтус Сайрен 
в своих рекомендациях о том, как внедрить принципы бережливого 
производства предлагают следующее: 
 
 
Рисунок 3  - Внедрение принципов и инструментов бережливого 
производства [14, c.11]. 
 
Также успех во многом зависит от того, получится ли в компании 
создать следующие условия: 
1. показать каждому сотруднику путь, которым он может пойти, 
чтобы принести компании максимум пользы; 
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2. организовать такую рабочую обстановку, в которой у каждого 
сотрудника будут возможности раскрыть свой потенциал, использовать 
Сontinuous improvement tools и открыто говорить о своих взглядах 
на дальнейшее развитие бизнеса; 
3. сформировать эффективное взаимодействие всех 
подразделений компании, которое позволит добавить вашему продукту 
максимум ценности в глазах потребителей. 
Таким образом, используя принципы и инструменты бережливого 
производства, можно значительно повысить эффективность производства, 
качество продукции, производительность труда, снизить материальные и 
временные затраты, сократить время выполнения заказов, уменьшить 
период освоения новых изделий, повысить конкурентоспособность 
предприятия. Идеи и методы бережливого производства могли бы сыграть 
решающую роль в трансформации отдельных отраслей российской 
промышленности и приближении её к уровню современных развитых 
стран, позволить им выдержать усиление мировой конкурентной борьбы за 
потребителя и обеспечить успешное развитие предприятий в жестких 
условиях современной мировой экономики. 
Все инструменты бережливого производства в большей степени 
влияют на производственный процесс. Но стоит заметить, что они не 
сконцентрированы на одном направлении, а находят отражение в разных 
стадиях жизненного цикла продукции (услуги). Инструменты системы 
бережливого производства универсальны и могут быть использованы в 
различных областях политики предприятия. Их можно использовать как 
для крупного промышленного производства, так и для организации своего 
рабочего места дома. Ведь основная идеология модели бережливого 
производства – устранение потерь времени и организация эффективной 
работы за счет отлаженности действий и повышения удобства рабочего 
места. При этом под удобством рабочего места понимается наличие под 
рукой необходимых материалов и инструментов для выполнения 
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конкретной задачи. Стоит отметить, что применение одновременно 
нескольких инструментов к одной и той же области будет способствовать 
синергетическому эффекту. 
 
 
1.3. Зарубежная и российская практика внедрения инструментов 
бережливого производства 
 
 
Внедрение метода бережливого производства способствует 
оптимизации расходов бизнеса, а также ускорению производственного 
процесса при повышении его качества. Примеры такого благотворного 
воздействия в российском и зарубежном производстве представлены 
профессором О.С. Вихленским.  
Так, в электронной промышленности число этапов 
производственного процесса сократилось с 31 до 9, производственный 
цикл стал занимать один день вместо девяти, освободилась четверть 
площади, отведённой под производство, а общее уменьшение затрат на 
производстве позволило сэкономить около $2 млн. в течение полугода. 
В авиационной промышленности заказ стал выполнятся в течение 16 
недель вместо 16 месяцев [22, c.55]. 
В области цветной металлургии производительность повысилась на 
35%. 
В фармацевтической промышленности объём отходов производства 
уменьшился и составил 1,2%, а потребление электричества сократилось 
более чем вполовину – на 56%. Результатом этого явилось значительное 
сокращение затрат на производстве – удаётся экономить $200 тыс. каждый 
год. 
У компаний, выпускающих потребительские товары, 
производительность возросла на 55%, а длительность производственного 
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цикла сократилась на четверть. Экономия составляет около $135 тыс. 
еженедельно. 
Сначала концепцию бережливого производства применяли в 
отраслях с дискретным производством, прежде всего в 
автомобилестроении. Затем концепция была адаптирована к условиям 
процессного производства. Позднее идеи «бережливого производства» 
стали применяться в торговле, сфере услуг, коммунальном хозяйстве, 
здравоохранении, вооружённых силах и секторе государственного 
управления. 
Необходимо заметить, что при использовании принципов и методов 
концепции бережливого производства можно добиться следующих 
улучшений: 
 сокращение времени выполнения заказов на 90% (время цикла); 
 повышение производительности труда на 30 - 50%; 
 сокращение запасов НЗП на 80%; 
 повышение качества на 50 - 80%; 
 сокращение занимаемых площадей на 30- 75%; 
 сокращение числа ошибок при обработке заказов; 
 оптимизация работы при обслуживании клиентов; 
 сокращение времени переналадки в 2-4 раза; 
 сокращение оборачиваемости оборотных средств на 70-80%; 
 сокращение потребности в кадрах; 
 повышение уровня оплаты труда; 
 сокращение износа оборудования и затрат на восстановление; 
 сокращение количества отходов в 2-3 раза [14, c.45]. 
Но, несмотря на значительные положительные стороны, существуют 
и определенные трудности и ограничения, которые необходимо 
преодолеть для создания системы бережливого производства на 
предприятии, перечислим основные из них: 
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 необходимость значительных организационных изменений и 
готовность персонала к данным изменениям; 
 возможны существенные материальные затраты; 
 переподготовка кадров; 
 необходимость тесного взаимодействия с поставщиками, 
заказчиками, и способность поставщиков поставлять продукцию 
надлежащего качества в строго установленное время; 
 длительные сроки внедрения; 
 отсутствие достаточной государственной поддержки. 
В сети интернет представлены следующие примеры внедрения 
бережливого производств аи и его результатов.  
Прессовое производство. Автоматическая линия изготовления 
штамповок Hitachi Zosen 0 Номенклатура 9 позиций Время переналадки 
мин. Переналадок в месяц 28 Количество операторов -6 чел. OEE 
оборудования 62% Цель. Сокращение времени переналадки на 2% (23 часа 
вмесяц) для высвобождения времени на ППР 2. Повышение полной 
эффективности оборудования (ОЕЕ) 
Результаты SMED ( дней) Было Стало %% от исходного Время 
переналадки 92 минуты 0 минут -22% Коэффициент OEE 62% 6% + %. 
Высвобождение времени в год 23 часов 2. При выпуске дополнительной 
продукции экономический эффект за год 4'066'02 руб [12, c.78]. 
Производство РТИ Объем производства: м.кв. вмесяц Запасы 
готовой продукции на складах 20 млн.р. (только по одному семейству) 
Цели и задачи: Изготовление разных типов лент в ассортименте для 
комплектной отгрузки заказчику Снижение затрат 
Результаты SMED и синхронизации (2 месяца) Было Стало %% от 
исходного Время прохождения заказа 30 дней 0 дней в3 раза Время 
переналадки 48 мин. 26 мин. - 46% НЗП в4 раза. Переход на позаказное 
планирование и производство 2. Последовательное сокращение объемов 
ГП на складе 
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Окраска трикотажных изделий Численность персонала предприятия 
Цикл производства: Производство нитей, тканей, окрашивание (80 
рисунков в месяц), раскрой и пошив готовых изделий. Объем 
производства: изделий в месяц Цели и задачи: Получение возможности 
выпуска 220 тыс. изделий вмесяц(рост на 2,7%) с расширением 
ассортимента по рисункам и моделям Снижение затрат. 
Результаты SMED и синхронизации (4 месяца) Уровень дефектности 
Время переналадки Было 4,% 86 мин. Стало Рост производства от 
сокращения внеплановых простоев 2,48% 28 мин. %% от исходного + 6% - 
4% - 67% Увеличение производства на 30,% (превышение цели) 
Сокращение НЗП в 4, раза Высвобождение 4 млн.р. замороженного 
капитала Высвобождение 4 человек, занятых ранее на изменении и 
уточнении планов производства и закупок. 
Мехобработка картера. Результаты эксперимента SMED ( дней) Было 
Стало %% от исходного Время переналадки 330 мин. 86 мин. - 44% Время 
установки приспособления 0 мин. 8 мин. - 64% 
Штурм прорыв на трикотажном производстве ( дней) Было Стало 
%% от исходного Размер партии на конвейере, шт в 30 раз Размер партии 
на отгрузке, шт в 0 раз НЗП в раз Время прохождения заказа в 3 раза. 
Малый бизнес Завод по ламинированию ДСП Результаты 9 месяцев 
программы Лин Себестоимость продукции снижена на 0% Снижение 
производственных затрат на 700 т.р. ежемесячно ОЕЕ=8% (от %) 
Снижение времени переналадки в 4 раза. 
За последнее время все больше промышленных компаний начинают 
применять в своей деятельности принципы бережливого производства 
(Lean Production), направленные на постоянное улучшение операционной 
эффективности без кардинального изменения организационной структуры 
предприятия.  
 За более чем 25 лет рыночных преобразований российскими 
предприятиями в этом направлении проделана существенная работа. 
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Набирая популярность в мире, концепция бережливого производства 
является востребованной в крупных отечественных компаниях. В их число 
входят ОАО «КамАЗ», ОК «Российский алюминий», АгроХолдинг 
«Кубань», ОАО «Корпорация ВСМПО-АВИСМА», «Сибур Холдинг», 
ОАО «Северсталь», ОАО «Российские железные дороги» и др. 
Инструменты и принципы системы применимы не только к 
промышленным предприятиям, но могут найти отражение в любой 
области деятельности. Один из заметных примеров – российский 
коммерческий банк «Сбербанк России». C 2018 г. в банке реализовывается 
Производственная система Сбербанка (ПСС), которая играет важную роль 
в стратегии развития компании. Она развернута, по информации самого 
банка, для роста удовлетворенности клиентов, повышения эффективности 
работы, повышения мотивации и роста удовлетворенности персонала. ПСС 
в своей основе имеет принципы бережливого производства [16, с.67].  
В отечественной практике инструменты бережливого производства в 
основном применяют машиностроительные предприятия. 
Возможность адаптации зарубежного опыта благоприятно повлияла 
на внедрение концепции в России. Но в нашей стране существуют 
факторы, препятствующие легкому переходу на новую модель управления 
производством. Перечислим некоторые из них: 
 – трудность адаптации типовых западных методик к особенностям 
российского менталитета и стиля управления; 
 – неудовлетворительное состояние основных производственных 
фондов;  
– сложность привлечения высшего руководства к систематическому 
обучению и повышению квалификации в области бережливого 
производства.  
Вывод по главе 1.   
Приказ Минпромторга России от 20.06.2017 г. №1907 
регламентирует интенсивное внедрение принципов бережливого 
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производства (БП) в крупных интегрированных компаниях и 
предприятиях, являющихся или намеренных стать их поставщиками. 
30 августа 2017г.  Правительством Российской Федерации 
утверждены паспорта приоритетной программы «Повышение 
производительности труда и поддержки занятости» [3] и приоритетного 
проекта «Создание Федерального центра компетенций в сфере 
производительности труда». Документы открывают для 
предприятий дополнительные возможности получения государственной 
поддержки в реализации программы повышения производительности 
труда. 
В настоящее время в России активно реализуются федеральные и 
региональные программы внедрения бережливого производства. 
Согласно концепции стратегического развития России, выбираемые 
приоритеты должны соответствовать перспективным направлениям 
становления нового технологического уклада, они должны создавать 
расширяющийся импульс роста спроса и деловой активности. 
Бережливое производство обеспечивает постоянное улучшение 
операционной эффективности, не изменяя организационной структуры 
предприятия. Система ориентирована не столько на руководство, 
принимающее решения, сколько на весь штат сотрудников в целом. Эти 
инструменты позволяют отследить весь производственный цикл – от 
закупки комплектующих до выхода готовой продукции, совершенствуя 
производственный процесс на каждом этапе. 
Приняв решение использовать методику бережливого производства, 
надо проанализировать, какие ее инструменты будут наиболее эффективны 
для конкретного предприятия. Главное – понимать, что применение 
инструментов вторично; основное, что дало преимущество компании 
Toyota, – философия бережливого производства, доведенная до каждого 
работника предприятия. Поэтому фундамент эффективного внедрения 
рассмотренных инструментов закладывает система подготовки, 
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переподготовки и повышения квалификации кадров на отечественных 
промышленных предприятиях, обеспечивающая системное освоение 
новых знаний и формирование требуемых компетенций у работников всех 
уровней управления. 
 
ГЛАВА 2. АНАЛИЗ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ КОМПАНИИ ООО 
«УРАЛЬСКИЙ ЗАВОД ГАЗОВЫХ ЦЕНТРИФУГ» В РАМКАХ 
КОНЦЕПЦИИ БЕРЕЖЛИВОГО ПРОИЗВОДСТВА 
 
 
2.1 Краткая характеристика компании ООО «Уральский завод 
газовых центрифуг» 
 
 
ООО «Уральский завод газовых центрифуг» – это современное 
предприятие, использующее в процессе производства новейшее 
универсальное технологическое оборудование. 
В основу технологических решений по организации производства 
заложено оборудование, позволяющее осуществлять выпуск как серийных, 
так и перспективных газовых центрифуг. Оборудование при минимальной 
переналадке обеспечивает выполнение всех основных технологических 
операций по изготовлению деталей различных габаритов и форм. 
Помимо газовых центрифуг, предприятие имеет возможность 
изготавливать обширную номенклатуру прочей продукции – 
нестандартное оборудование, запасные части, запорную арматуру, 
оказывать производственные услуги. 
Виды деятельности (по кодам ОКВЭД): 
– производство газовых центрифуг, машин и оборудования; 
– производство прочих машин и оборудования специального 
назначения, не включенных в другие группировки; 
– производство разных машин специального назначения и их 
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составных частей. 
Вид собственности: частная собственность. 
В недавнем прошлом ООО «УЗГЦ» – подразделение Уральского 
электрохимического комбината «УЭХК» (сейчас – ОАО «УЭХК»). УЭХК - 
крупнейшее в мире предприятие по обогащению урана, разработчик и 
производитель новейших приборов и систем управления 
технологическими процессами в атомной промышленности. Уникальное 
оборудование, передовые технологии, высокая культура производства, 
богатые трудовые традиции коллектива позволяют решать самые сложные 
задачи. 
В настоящее время в ходе реализации политики по реструктуризации 
атомной отрасли предприятие ООО «УЗГЦ» находится на 
самостоятельном балансе и является дочерним предприятием ОАО 
«УЭХК». Во исполнение Приказа № 172 Федерального агентства по 
атомной энергии между ОАО «Техснабэкспорт» и ФГУП «УЭХК» был 
заключен учредительный договор от 24 мая.2017 года №1 и принято 
решение об организации на базе ФГУП «УЭХК» общества с ограниченной 
ответственностью «Уральский завод газовых центрифуг». Государственная 
регистрация ООО «УЗГЦ» состоялась 30 мая 2017 года.  
16 августа 2017 года в соответствии с п. «Перечня поручений, 
обеспечивающих выполнение Приказа №7 ДСП», утвержденного 
заместителем руководителя Федерального агентства по атомной 
энергетике, был осуществлен перевод работников ФГУП «УЭХК» в ООО 
«УЗГЦ». 
Новый завод объединил в себе несколько подразделений Уральского 
элекрохимического комбината. Вместе с организацией нового предприятия 
создавался новый коллектив. Период перевода и первые месяцы работы 
были самыми тяжелыми. Завод работал в условиях непрекращающейся 
стройки и реконструкции, выполняя при этом производственную 
программу. 
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Развитие ООО «УЗГЦ» происходит в соответствии с принятой 
«Концепцией развития системы менеджмента качества». Главной целью 
системы менеджмента качества является создание и непрерывное 
улучшение производственно-технической, корпоративной и культурной 
среды, с обеспечением устойчивой финансовой стабильности и 
конкурентоспособности завода. 
Организационная структура ООО «УЗГЦ» представлена в 
Приложении 2.  
Цель политики управления персоналом на ООО «УЗГЦ» - 
формирование и развитие оптимального по численности коллектива, 
способного обеспечить безопасную, надёжную и экономически 
эффективную эксплуатацию атомных станций, адекватно реагировать на 
меняющиеся требования рынка, а также обеспечить развитие атомной 
энергетики. 
Главный принцип - высокий профессионализм персонала - персонал 
ООО «УЗГЦ» должен обладать необходимой и достаточной 
квалификацией и компетентностью для выполнения своих функций. ООО 
«УЗГЦ» обеспечивает непрерывный мониторинг квалификации и 
компетентности персонала ООО «УЗГЦ». 
Численность всех работающих в отчетном периоде снизилась по 
сравнению с планом и составила 98,5% (Приложение 3). Это произошло за 
счет снижения количества вспомогательных рабочих и специалистов в 
отчетном периоде на 24 человека. Численность руководителей составила 
100 %.Так же наблюдается снижение количества рабочих на 20 человек. 
Показатели деятельности предприятия приведены в таблице. На 
данном этапе дается оценка величины и динамики основных показателей, 
характеризующих деятельность хозяйствующего субъекта за 
рассматриваемый период.  
Результаты расчета основных показателей представлены в табл. 1. 
Для расчета используются данные, содержащиеся в отчетности ООО 
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«УЗГЦ»: Бухгалтерском балансе, Отчете о финансовых результатах и 
Приложениях к бухгалтерскому балансу и отчету о финансовых 
результатах (Приложение 4,5). 
 
Таблица 1 - Основные финансово-экономические показатели предприятия 
за 2017-2018 гг. 
№ 
п/
п 
 
Показатели 
Ед. 
изм. 
2017  
год 
 
2018  
год 
Изменение  
2018 к 2017 
Абсо-
лютное 
Относительное,
% 
1 2 3 4 5 6 7 
1  Объем реализации 
продукции в 
текущих ценах 
тыс. 
руб. 
31858503
9 
335238197 16653158 105 
2  Объем реализации 
продукции в 
фиксированных 
ценах 
тыс. 
руб. 
33515146
1 
318667487,
6 
-
16483973,
4 
95 
1  Среднегодовая 
стоимость 
основных средств 
- по 
первоначальной 
стоимости 
- по остаточной 
стоимости 
 
тыс. 
руб. 
 
19676648
9 
11077459
2 
 
 
205062131,
5 
104525867 
 
8295642,5 
 
-6248725 
 
104 
 
94 
1  Фондоотдача  руб.
/ 
руб. 
3,0255 3,0487 0,0232 101 
1  Коэффициент 
износа основных 
средств 
% 46,63 51,32 4,69 х 
1  Коэффициент 
обновления 
основных средств 
% 7,95 9,94 2,00 х 
1  Коэффициент 
выбытия основных 
средств 
% 0,50 0,51 0,01 х 
8 Среднесписочная 
численность 
работающих 
чел. 28164 27346 -818 97 
9 Производительнос
ть труда одного 
работающего  
руб.
/ 
чел. 
11900 11653,17 -246,83 98 
10 Фонд оплаты труда тыс. 
руб. 
17745373 22017327 4261954 124 
11 Средняя зарплата руб. 52506,07 67064,43 14558,36 128 
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одного 
работающего (в 
месяц) 
/ 
чел. 
   
12 Себестоимость 
реализованной 
продукции 
тыс. 
руб. 
31695623
4 
333592630 
 
16636396 
 
105 
 
13 Затраты на рубль 
реализованной 
продукции 
руб.
/ 
руб. 
0,9949 0,9951 
 
0,0002 
 
0,02 
14 Балансовая 
прибыль (прибыль 
до 
налогообложения), 
всего  
тыс. 
руб. 
58165758 47316613 
 
-10849145 
 
81 
 
 в том числе:      
 - прибыль от 
реализации  
(от продаж) 
тыс. 
руб. 
54783527 56863902 
 
2080375 
 
104 
15 Чистая прибыль тыс. 
руб. 
49928501 36419484 
 
-13509017 
 
73 
16 Среднегодовая 
величина 
оборотных средств 
тыс. 
руб. 
25164996
2 
279452121,
5 
 
27802160 
 
111 
17 Коэффициент 
оборачиваемости 
оборотных средств 
обо-
рот
ы 
1,27 1,20 -0,07 95 
18 Продолжительност
ь одного оборота  
дни 288 304 16 106 
19 Рентабельность 
продукции 
% 17,28 17,05 -0,24 х 
20 Рентабельность 
производства 
% 16,05 12,32 -3,73 х 
 
По данным таблицы видно, что за отчетный период выручка от 
реализации увеличилась на 5% и достигла 335238197 руб. Также, 
увеличилась фондоотдача на 1%, прибыль от реализации на 4%, что можно 
считать положительными моментами. 
В тоже время наблюдаются негативные тенденции в деятельности 
организации. Так, коэффициент износа основных средств вырос с 46,63% в 
2017 году до 51,32% в 2018 году, что свидетельствует о устаревании 
основных средств. Производительность труда сократилась на 2%. 
Себестоимость реализации продукции увеличилась на 5%. Размер чистой 
прибыли сократился на 13509017 руб. или 27%. Кроме того, скорость 
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оборота оборотных средств сократилась с 1,27 до 1,20 в 2018 году, что 
привело к увеличению продолжительности одного оборота до 304 дней 
или на 6%. 
2.2 Процесс внедрения методики бережливого производства в 
компании ООО «Уральский завод газовых центрифуг» 
 
 
Развитие производственной системы ООО «Уральский завод газовых 
центрифуг» построенной на принципах «Бережливого производства» 
началось в апреле 2013 года, с целью: 
снижение трудоемкости выполняемых операций, повышение 
производительности труда, обеспечение качества продукции, 
безопасности, улучшение условий труда, повышение культуры 
производства, уменьшение потерь [1]. 
Основным объектом по реализации принципов Системы является 
рабочее место – первичное звено производства, находящееся в 
непосредственном введении одного рабочего или бригады, и включающее 
в себя комплект материальных элементов, обеспечивающих процесс труда, 
состоящее из производственных площадей, основного оборудования, 
устройств (конструкций) для хранения материалов (заготовки, готовая 
продукция, отходы), инструментов, оснастки, приспособлений, подъемно-
транспортных механизмов, приспособлений для безопасности и удобства 
работы, технологической документации. Предметы, не входящие в 
перечень основных элементов рабочего места, удаляются из рабочего 
пространства. 
Внедрение и функционирование Системы осуществляется согласно 
организационной структуре управляющих органов Системы (рисунок 4) и 
направлено на создание оптимальных условий труда на каждом рабочем 
месте с активным привлечением в этот процесс рабочих предприятия. 
Основными функциями управляющего комитета (УК) являются: 
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 постановка целей и задач перед цеховой рабочей группой 
(ЦРГ); 
 мониторинг выполнения программ мероприятий, 
запланированных на месяц цеховыми рабочими группами по поддержанию 
и развитию Системы; 
 обучение и обеспечение необходимой организационно-
методической помощи ЦРГ; 
 обеспечение взаимодействия различных структурных 
подразделений для решения проблемных вопросов, возникающих при 
функционировании Системы; 
 назначение ответственных лиц за реализацию Системы; 
 принятие решений о поощрении персонала за активную работу 
в Системе; 
 формирование и согласование бюджета Системы; 
 контроль за исполнением и предоставление в отдел 
бюджетирования (ОБ) отчета об исполнении бюджета Системы. 
ЦРГ организуются в цехах основного и вспомогательного 
производства с целью активного вовлечения их в процесс практического 
применения принципов Системы. В состав ЦРГ входят: начальник цеха – 
руководитель ЦРГ, заместитель начальника по подготовке производства, 
технические специалисты, начальники отделений/ участков, представители 
отдела технического контроля (ОТК). Состав закрепляется распоряжением 
по производственному подразделению. 
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Рисунок 4 - Организационная структура управляющих органов 
Системы 
  
Основными задачами ЦРГ являются: 
 внедрение, поддержание и совершенствование Системы в 
подразделении; 
 выполнение задач и целей, установленных УК; 
 планирование, организация, обеспечение выполнения и 
контроль мероприятий по поддержанию и развитию Системы в 
подразделении согласно плану мероприятий на месяц. 
 Порядок проведения работ по реализации Системы состоит из 
трех уровней и осуществляется: 
 начальником участка (старшим мастером) и мастером на 
ежедневной основе (в рамках Ι ступени трехступенчатого контроля за 
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состоянием охраны труда и промышленной безопасности (ОТиПБ) с 
привлечением по необходимости представителя службы технологического 
аудита; 
 комиссией, возглавляемой руководителем подразделения (в 
рамках ΙΙ ступени трехступенчатого контроля за состоянием ОТиПБ), на 
еженедельной основе с привлечением по необходимости начальника бюро 
технического контроля (БТК); 
 комиссией, возглавляемой Техническим директором, 
ежемесячно согласно утвержденному графику проведения ΙΙΙ ступени 
трехступенчатого контроля за состоянием ОТиПБ. 
В рамках I ступени трехступенчатого контроля состояния ОТиПБ 
начальник участка/ старший мастер/ мастер с привлечением представителя 
БТК ежедневно производит обход производственных участков с целью 
оценки функционирования Системы. В ходе обхода производится: 
 проверка реализации принципов Системы; 
 организация перемещения «ненужных предметов» в 
отведенную зону карантина; 
 принимается решение, что делать с «ненужными предметами» 
в срок – не позднее ближайшего дня до проведения II ступени контроля 
состояния ОТиПБ; 
 проверка устранения нарушений, выявленных при проведении 
предыдущих проверок в рамках I ступени контроля состояния ОТиПБ; 
 регистрация данных о нарушениях в журнале I ступени 
контроля состояния ОТиПБ. 
По итогам проверки начальник участка / старший мастер / мастер 
дает поручения рабочим по устранению нарушений либо устраняет их 
самостоятельно. 
В рамках II ступени трехступенчатого контроля состояния ОТиПБ 
(каждую неделю по пятницам) осуществляется проверка соблюдения 
требований Системы, в ходе которой производится: 
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 проверка выполнения принципов Системы; 
 проверка реализации запланированных мероприятий по 
Системе; 
 регистрация данных о нарушениях в журнале II ступени 
контроля состояния ОТиПБ; 
 фотофиксация результатов «ДО/ПОСЛЕ» внедрения 
мероприятий. 
После проверки проводится совещание ЦРГ, на которых начальники 
участков / старшие мастера / мастера отчитываются о выполнении в 
течение недели запланированных мероприятий по Системе и 
рассматриваются предложения рабочих по Системе. По итогам совещания 
оформляется протокол, который представляется председателю УК. 
На III ступени трехступенчатого контроля состояния ОТиПБ 
членами УК ежемесячно проводятся проверки соблюдения требований 
Системы в соответствии с чек-листом (рисунки 2 и 3). По результатам 
проверки оформляется акт, производится фотофиксация результатов 
«ДО/ПОСЛЕ» внедрения мероприятий, формируется Отчет по 
улучшениям, который направляется членам УК, руководителям ЦРГ. 
Ежемесячно, до 20-го числа месяца, следующего за отчетным, в ПБЕ 
должен быть выпущен приказ по итогам функционирования Системы в 
отчетном месяце, в котором указываются невыполненные мероприятия и 
меры взыскания к лицам, ответственным за выполнение; улучшения, 
полученные в результате внедрения мероприятий по Системе; поощрение 
инициаторов предложений. 
Информирование персонала о реализации Системы осуществляется с 
помощью оперативного размещения в подразделениях необходимого 
стандартизованного информационного материала на стендах ЦРГ. 
Назначается ответственный работник за оформление стендов и 
своевременную актуализацию информации. На стендах приводится общая 
и оперативная информация по поддержанию и развитию Системы для 
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основного и вспомогательного производства, включая порядок подачи, 
рассмотрения и реализации предложений по Системе, динамику 
результативности внедрения Системы за прошедший месяц, цветовую 
визуализацию предметов рабочего пространства, фотографии достигнутых 
результатов и областей для дальнейшего улучшения. 
Одним из инструментов «Lean Production» является система 5S, с 
внедрения которой и начинается освоение новой производственной 
парадигмы. Было решено использовать этот подход на участке 
горизонтально-расточных станков в качестве пилотного. 
Выбор именно данного участка был неслучаен. Горизонтально-
расточные станки – это металлообрабатывающее технологическое 
оборудование, предназначенное для выполнения очень широкого спектра 
операций механической обработки, с выполнением самых жестких 
требований по точности и качеству обрабатываемых поверхностей. Они 
относятся к наиболее сложному технологическому оборудованию в части 
его оснащения, эксплуатации и обслуживания. Комплект оснастки и 
инструмента для горизонтально-расточных станков может состоять из 
нескольких сотен позиций. Как правило, данный комплект размещается в 
непосредственной близости от станка на различных стеллажах, столах, 
тумбочках и т.д. По мере накопления инструмента его номенклатура и 
количество становятся настолько значительными, что рабочий начинает 
забывать: какая именно оснастка и инструмент есть у него на рабочем 
месте, на поиски необходимой оснастки тратится значительное время. 
Для наведения порядка на рабочих местах и внедрения системы 5S 
были проведены следующие мероприятия:  
 краткосрочное обучение производственного персонала 
(станочников), посвящённое назначению и основным принципам системы 
5S; 
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 инвентаризация всей технологической оснастки, 
вспомогательного и режущего инструмента, находящегося на рабочих 
местах; 
 сортировка оснастки и инструмента по группам: часто 
используемые, редко используемые, неиспользуемые (по опыту 
прошедшего года); 
 освобождение рабочих мест от неиспользуемой и редко 
используемой оснастки и инструмента, её передача в инструментальную 
кладовую; 
 разработка схемы организации каждого рабочего места и 
определение зон хранения станочной оснастки, инструмента, заготовки и 
обработанных изделий, визуализация мест хранения; 
 организация рабочих мест в соответствии с разработанной 
схемой, поддержание порядка. 
Для проведения сортировки оснастки было предложено использовать 
такой широко известный метод группирования запасов как ABC-анализ. 
В классическом АВС-методе выделение групп классификации 
производится на основе стандартного принципа Парето или «правила 
80/20», при котором считается, что контроль над 20% доминирующих 
субъектов позволяет контролировать ситуацию на 80%. Иначе говоря, 
необходимо сосредоточиться на 20% номенклатуры оснастки, которая 
используется 80% от общего рабочего времени. Всю номенклатуру 
оснастки (инструмента) располагают в порядке убывания общего времени 
(продолжительности) использования в течение последнего года. При этом, 
к группе «А» относят все наименования оснастки, общее время 
использования которой составило порядка 80% годового фонда работы 
оборудования. В группу «В» включают позиции, общее время 
использования которых составило 20% годового фонда работы 
оборудования, в группу «С» – оснастка, неиспользовавшаяся в течение 
прошедшего года. При АВС-анализе формулируются рекомендации по 
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дальнейшему использованию отсортированной оснастки для групп «А», 
«В» и «С», которые имеют универсальный характер (таблица 2). 
Таблица 2 - Рекомендации по дальнейшему использованию оснастки, 
отсортированной с применением АВС-анализа 
А В С 
Группа высшего приоритета; 
Хранение непосредственно 
на рабочем месте оператора; 
Тщательный контроль 
технического состояния; 
Точное определение ресурса 
эксплуатации; 
Точное определение перио-
дичности заказа. 
Передача на хранение в 
инструментальную кладо-
вую до востребования; 
Обычный контроль; 
Обычный порядок 
управления запасами. 
Передача на хранение в 
инструментальную кладо-
вую; 
Анализ возможности 
дальнейшего 
использования;  
Принятие решения о 
реализации или списании. 
 
В результате определения вида и количества оснастки, которую 
необходимо хранить непосредственно на рабочем месте, появилась 
возможность определения оптимального варианта её размещения, 
закрепления за каждым видом оснастки определенных зон хранения 
(соответствующий стеллаж или шкаф). Всё лишнее с рабочего места было 
убрано. Это позволило минимизировать время поиска необходимой 
оснастки и оптимизировать схему её своевременного восполнения 
(восстановления), что привело к снижению потерь. 
Следующий практический пример относится к внедрению системы 
ТРМ на участке горизонтально-расточных станков. 
Как уже было отмечено, горизонтально-расточные станки относятся 
к наиболее сложному технологическому оборудованию в части его 
эксплуатации и обслуживания. Комплекс работ по техническому 
обслуживанию оборудования такого вида состоит из множества позиций, 
по каждой из которых чётко определена последовательность выполнения, а 
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также сроки. Довольно часто возникают остановки оборудования из-за 
несвоевременного выполнения регламентных работ. 
Для внедрения системы ТРМ на рабочих местах и, как следствие, 
сокращения потерь из-за простоя оборудования были разработаны 
следующие мероприятия: 
 краткосрочное обучение производственного персонала 
(станочников) и специалистов служб механика и энергетика о назначении 
и основных принципах системы ТРМ; 
 тщательная уборка оборудования; 
 выполнение всех необходимых регламентных работы по 
обслуживанию оборудования; 
 разработка и оформление карт технического обслуживания 
оборудования и размещение их на рабочих местах; 
 выполнение всех необходимых работ в строгом соответствии с 
картами технического обслуживания (в течение полугода); 
 мониторинг работы оборудования с фиксацией всех случаев 
остановки (простоя) станка, с обязательным указанием достоверной 
причины остановки; 
 анализ полученной информации и формулировка 
соответствующих выводов и рекомендаций. 
Наконец, рассмотрим организацию производственных мини-ячеек на 
примере изготовления крепёжных изделий. 
Практически во всех видах основной продукции предприятия 
используются крепёжные детали (болты, гайки, шпильки), изготовленные 
с соблюдением специальных требований. Номенклатура данных изделий 
составляет порядка 100-120 позиций при относительно незначительных 
размерах партий. Общее количество крепежа может доходить до 12000 шт. 
в год. До настоящего времени для изготовления данных изделий 
применялась традиционная технология изготовления, состоящая из 
основных этапов, представленных в табл.2 (на примере болтов М16). 
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При этом, перечисленные операции выполнялись на разных участках 
(токарных станков, фрезерных станков, слесарном и т.д.) разными 
исполнителями. 
Это приводило к дополнительным затратам времени на передачу 
деталей с одного участка на другой. 
Учитывая значительное количество крепёжных изделий, 
изготавливаемых в течение года, а также возможности современного 
технологического оборудования, было предложено организовать 
производственную мини-ячейку для изготовления крепежа. 
Таблица 3 - Основные этапы изготовления болтов по традиционной 
технологии 
№ п/п Наименование операции Тшт, н. час. 
1 Входной контроль материалов 0,2 
2 Отрезка заготовки 0,1 
3 Маркировка 0,1 
4 Токарная обработка 0,5 
5 Слесарная обработка 0,2 
6 Фрезерная обработка 0,3 
7 Слесарная обработка 0,2 
8 Контроль 0,2 
 ИТОГО 1,8 
 
 Этот метод предполагает создание производственных ячеек, где все 
оборудование размещается в соответствии с последовательностью 
операций в отдельно взятом процессе. Такой тип производства 
обеспечивает равномерный поток выпуска продукции и сокращает 
производственный цикл. Кроме того, данный метод позволяет реализовать 
«безопасное» производство широкого ассортимента продукции.  
Для этого было предложено реализовать следующие мероприятия: 
1) Определить среднюю годовую программу выпуска крепежных 
изделий; 
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2) Подобрать современное высокопроизводительное 
металлообрабатывающее оборудование (предпочтительно из наличия), 
необходимое для изготовления крепежа, а именно, токарно-фрезерный 
обрабатывающий центр и вертикально-фрезерный обрабатывающий центр; 
3) Разработать новый технологический процесс с использованием 
высокопроизводительного металлообрабатывающего оборудования; 
4) Разработать технологическую планировку организации мини-
ячейки, включая токарный и фрезерный обрабатывающие центры, рабочие 
места слесаря и контролера ОТК; 
5) Организовать мини-ячейку в соответствии с планировкой; 
6) Изготовить опытную партию крепежных изделий; 
7) Выполнить технико-экономический анализ выполненной 
работы. 
Кроме группирования всех основных операций в непосредственной 
близости друг к другу, что позволило исключить потери времени на 
межоперационную транспортировку, новая технология обработки на 
обрабатывающих центрах дала возможность изготавливать крепёжные 
детали в автоматизированном режиме за счет средств автоматической 
подачи заготовки и снятия детали. При этом болты и шпильки можно 
изготовить на токарно-фрезерном обрабатывающем центре. Переход на 
современное оборудование позволило изготавливать значительную часть 
изделий в условиях многостаночного обслуживания. В результате 
организации мини-ячейки с использованием современного 
металлообрабатывающего оборудования технология изготовления крепежа 
состоит из основных этапов, представленных в таблице 4. (на примере 
болтов М16). 
Таким образом, изготовление крепёжных изделий в мини-ячейке 
дало возможность сократить трудоёмкость изготовления почти в 2 раза, 
исключив при этом потери времени на межоперационную 
транспортировку. 
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Таблица 4 - Основные этапы изготовления болтов в мини-ячейке 
№ п/п Наименование операции Тшт, н.час. 
1 Входной контроль материалов 0,2 
2 Отрезка заготовки 0,1 
3 Маркировка 0,1 
4 Токарная и фрезерная обработка 0,25 
5 Слесарная обработка 0,1 
6 Контроль 0,2 
 ИТОГО 0,95 
 
Данный подход к организации рабочих мест и участков можно 
распространить и на другие типы деталей, имеющих однотипные 
конструктивно-технологические признаки. Логичным продолжением 
данной работы является внедрение принципа организации мини-ячеек на 
сборочных и сборочно-сварочных участках, на которые приходится более 
60% от общей трудоемкости изготовления изделий.  
 Вывод по главе 2. 
ООО «Уральский завод газовых центрифуг» – это современное 
предприятие, использующее в процессе производства новейшее 
универсальное технологическое оборудование. 
В основу технологических решений по организации производства 
заложено оборудование, позволяющее осуществлять выпуск как серийных, 
так и перспективных газовых центрифуг. Оборудование при минимальной 
переналадке обеспечивает выполнение всех основных технологических 
операций по изготовлению деталей различных габаритов и форм. 
Развитие производственной системы ООО «Уральский завод газовых 
центрифуг» построенной на принципах «Бережливого производства» 
началось в апреле 2013 года, с целью снижения трудоемкости 
выполняемых операций, повышение производительности труда, 
обеспечение качества продукции, безопасности, улучшение условий труда, 
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повышение культуры производства, уменьшение потерь [1]. 
В целом, внедрение концепции «Бережливое производство» на 
промышленном предприятии – это проект, основная задача которого 
исключить потери любого вида, снизить издержки, а, значит, увеличить 
прибыль.  
Представленные выше подходы и практические предложения по 
реализации позволят расширить применение инструментов «Lean 
Production» в производстве, продемонстрировать эффективность их 
применения непосредственно на рабочих местах, повысить интерес 
производственного персонала и инженерно-технических работников к 
данной системе. Всё это, в конечном итоге, может принести значительный 
экономический эффект и способствовать реализации стратегических задач, 
поставленных перед предприятием. 
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ГЛАВА 3. ОЦЕНКА ЭФФЕКТИВНОСТИ ВНЕДРЕНИЯ 
БЕРЕЖЛИВОГО ПРОИЗВОДСТВА В КОМПАНИИ 
 
3.1 Пути повышения эффективности внедрения системы бережливого 
производства 
 
 
Свердловская область стала одним из пилотных российских 
регионов, на территории которого будут внедрены эффективные 
механизмы повышения производительности труда. Свердловские 
предприятия различных отраслей могут заявиться на участие в 
соответствующей федеральной программе и получить помощь экспертов в 
области оптимизации технологических процессов и обучения сотрудников 
навыкам бережливого производства. 
Федеральный проект по повышению производительности труда 
разрабатывается в рамках выполнения установки Президента России 
Владимира Путина, отраженной в «новом майском» указе - к 2024 году 
повысить этот показатель на территории РФ на 5%. Курирует работу 
специально созданный Федеральный центр компетенций в сфере 
производительности труда (ФЦК). Специалисты центра совместно с 
региональными властями в настоящее время завершают формирование 
проекта и отбирают предприятия для участия в нем. 
«На федеральном уровне готовится программа «Повышение 
производительности труда и поддержка занятости». Свердловская область 
по поручению губернатора Евгения Куйвашева подала заявку на 
включение в число пилотных регионов, которая была поддержана. В 
настоящий момент мы готовим свою, региональную, часть программы, 
направленную на включение свердловских предприятий в эту работу» 
Подать заявку на участие в проекте можно на официальном 
сайте Федерального центра компетенций. На предприятия, которые примут 
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участие в проекте, будут направлены специалисты ФЦК, которые в 
течение нескольких месяцев будут помогать выявлять потери в 
производственном процессе, оптимизировать работу предприятия и 
готовить специалистов со знанием инструментов бережливого 
производства. 
Задача - добиться снижения доли затрат, снижения уровня брака, 
снижения уровня незавершенного производства и повышения, таким 
образом, производительности труда на предприятии. За полгода будет 
сформирован  образцовый поток на предприятии опробован необходимый 
опыт. Сформируется  культурапроизводства, чтобы каждый человек мог 
дать предложения по улучшению, которые будут приняты руководством 
компании и внедрены в работу. 
К 2024 году по всей стране планируется подготовить более 23 тысяч 
специалистов со знанием механизмов бережливого производства. Для 
этого в регионах предполагается открытие региональных центров 
компетенций в сфере производительности труда. К2024 году в программу 
планируется включить более 250 крупных и средних предприятий региона. 
В ней могут принять участие не только промышленные предприятия, но и 
сельскохозяйственные, строительные, транспортные и другие. При этом 
важно, что участие в проекте для них будет бесплатным. Кроме того, для 
них будут созданы особые условия для получение льготного займа фонда 
развития промышленности на сумму до 300 миллионов рублей под 1% 
годовых. 
16 февраля  2018 года Новоуральск получил статус территории 
опережающего развития. Городу выделено на развитие производства 23 
млрд. руб. Цель ТОР — привлечение бизнеса для создания новых рабочих 
мест. Идея ТОР в атомных городах предусматривает выбор направлений 
деятельности для резидентов с учетом местной специфики.  
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Деятельность администрации направлена на развитие предприятий 
города. Что бы стать резидентом ТОР предприятие, подающее заявку, 
должно внедрить у себя бережливое производство.  
Исследуемому предприятию рекомендуется  не только продолжать 
внедрение данной системы управления производством, но и 
задокументировать ее в соответствии с мировыми стандартами.  
Внедрение документированного оборота по бережливому 
производству обеспечит предприятию повышение эффективности 
деятельности за счет: 
1) сокращения затрат рабочего времени 
2) возможности принятия управленческих решений области 
внедрения системы бережливого производства в режиме реального 
времени. 
3)возможность стать резидентом ТОР и получить льготы  по 
налогообложению и предусмотренное проектом ТОР финансирование.  
Исследуемому предприятию рекомендуется стать резидентом ТОР. 
Для этого необходимо подготовить соответствующую документацию. 
Документированная процедура устанавливает требования к 
разработке и поддержанию в рабочем состоянии системы организационно–
правовой документации, необходимой для управления и постоянного 
улучшения результативности Системы бережливого производства.  
В зависимости от происхождения документация может быть 
внутренняя (документы, разрабатываемые и применяемые в организации) 
или внешняя (документы, поступившие из внешних источников). 
Документация системы предприятия состоят из следующих уровней:  
Уровень 1 – Политика в области обеспечения внедрения системы 
бережливого производства;  
Уровень 2 – Документированные процедуры, правила, положения о 
подразделениях  
Уровень 3 – Должностные инструкции;  
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Уровень 4 – Записи;  
Уровень 5 – Нормативно–правовая документация.  
Документация необходимая для обеспечения эффективного 
планирования, осуществления деятельности и процессов и управления 
ими: 
 – Политика в области обеспечения внедрения системы бережливого 
производства – официально оформленный документ, в котором 
установлены заявленные высшим руководством общие намерения и 
направление деятельности организации, которые имеют отношение к 
внедрению системы бережливого производства.  
 – Руководство по внедрению системы бережливого производства – 
документ, в котором определены область применения, последовательность 
и взаимодействие процессов Системы, содержащий документированные 
процедуры, разработанные для Системы, или ссылки на них.  
– Документированные процедуры могут оформляться в виде 
документированной процедуры, инструкции, рекомендации.  
– Рабочие материалы системы включают в себя рабочие инструкции, 
технические условия, технологическую документацию, производственные 
программы, планы, рабочие листы , блок– схемы, инструкции и т.д.  
– Записи – документы, содержащие достигнутые результаты или 
свидетельства осуществленной деятельности (журналы, протоколы и т.д.).  
Документы внешнего происхождения – документы, поступившие из 
внешних источников (Федеральные законы, технические регламенты, 
национальные стандарты, санитарные нормы и правила, ветеринарные 
нормы и т.д.).  
Внутренние документы должны быть зарегистрированы и иметь 
единую идентификацию. В зависимости от вида документа, 
идентификация осуществляется по: 
 – наименованию,  
– регистрационному номеру, 
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– дате утверждения (регистрации) документа;  
– наименованию и дате утверждения документа.  
Документы могут быть на любом носителе (бумажном и 
электронном), исходя из интересов, потребностей работников ООО 
«УЗГЦ». Контрольные экземпляры документов Системы оформляются на 
бумажном носителе, электронная копия храниться в отдельной папке, 
доступной только Руководителю группы внедрения системы бережливого 
производства. Все сведения о разработанных документах заносятся в 
Перечень внутренних документов.  
Перечень внутренних документов Системы оформляется отдельным 
документом. Ведение перечня осуществляет руководитель (секретарь) 
группы внедрения системы бережливого производства. 
Разработку документов инициирует руководитель группы внедрения 
системы бережливого производства ООО «УЗГЦ», решение о разработке 
принимается по результатам анализа со стороны руководства 
функционирования системы, результатов верификационной деятельности, 
претензий со стороны потребителей и т.д. 
 Рассмотрение и согласование Проекта документов системы 
направляются разработчиком на рассмотрение и согласование в группу 
внедрения системы бережливого производства, руководителям 
структурных подразделений, чью деятельность затрагивает документ.  
Согласованная в установленном порядке окончательная редакция 
документа, представляется разработчиком на утверждение. Утверждение 
документа осуществляется непосредственно приказом (распоряжением).  
Регистрации подлежат все документы, требующие учета, исполнения 
и использования. Утвержденный и зарегистрированный документ 
передается на хранение, в качестве контрольного экземпляра, 
руководителю группы внедрения системы бережливого производства.  
Документы, пришедшие в негодность или утерянные, должны быть 
восстановлены. На предприятии должно производиться резервное 
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копирование, которое гарантирует восстановление данных при сбоях 
дисков, отключении электропитания, воздействия вирусов и других 
случайностей. Резервное копирование и восстановление документов 
выполненных в бумажной форме осуществляется посредством создания 
копий.  
Руководитель группы внедрения системы бережливого производства 
или разработчик документа проводит ознакомление руководителей 
структурных подразделений с документом. Результаты ознакомления 
заносятся в «Лист ознакомления» контрольного экземпляра документа. 
Руководители подразделений в свою очередь доводят информацию в 
устной форме до сотрудников, работающих непосредственно с данной 
процедурой. Результаты ознакомления с документом заносятся в лист 
ознакомления. 
С целью предотвращения непреднамеренного использования 
устаревших документов и применение актуальных версий документов в 
местах их применения работниками подразделений, действующие 
нормативные документы периодически проверяются на актуальность и 
адекватность установленным требованиям.  
Периодичность плановой проверки документов устанавливается 
разработчиком и в общем случае не превышает три года, с даты 
утверждения документа. Ответственность за проведение плановой 
проверки документа несет руководитель подразделения, разработавшего 
документ. 
 Актуализация осуществляется путем внесения изменений в 
действующие документы, замены отмененного документа на новый, 
доведения обновленной информации до всех заинтересованных лиц. 
Подлинник текста изменения хранится с контрольным экземпляром 
документа.  
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Решение об отмене документа (или его части) принимает 
руководитель предприятия или руководитель группы внедрения системы 
бережливого производства.  
Отмена документа устанавливается приказом руководителя по 
согласованию с руководителем группы внедрения системы бережливого 
производства, делает на титульном листе документа пометку «Отменен без 
замены» и исключает отменѐнный документ из состава документов и 
помещает его в архив. Копия приказа о его отмене, остается на хранении у 
руководителя группы внедрения системы бережливого производства. 
Изъятые рабочие экземпляры отмененного документа подлежат 
уничтожению.  
Архивное хранение документов Системы обеспечивает руководитель 
группы внедрения системы бережливого производства. Контрольный 
экземпляр отмененного документа подлежит архивному хранению. 
Ответственность за организацию четкой работы архива, надлежащее 
хранение в нем документации и соблюдение секретности и 
конфиденциальности несет работник, назначенный ответственный за 
ведение архива. 
Записи позволяют:  
– располагать совокупностью данных о внедрения системы 
бережливого производства за определенный период времени;  
– своевременно выявлять всевозможные несоответствия;  
– выявлять причины несоответствия.  
Управление записями включает следующие основные этапы: 
 – формирование базы записей;  
– ведение записей;  
– оперативное хранение;  
– изъятие; 
 – архивное хранение.  
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Управление записями проводится с целью предоставления 
информации, о выполнении мероприятий по обеспечению безопасности 
изготовления продукции и соответствия еѐ требованиям Технических 
регламентов Таможенного союза, а так же оценки достаточности и 
результативности системы. 
Управление документами внешнего происхождения включает в себя 
формирование фонда документов, приобретение документов, их учет, 
актуализацию, хранение и изъятие. Фонд документов (далее фонд) 
включает:  
– технические регламенты Таможенного союза;  
– Федеральные Законы РФ;  
– национальные стандарты;  
– нормативные документы федеральных органов исполнительной 
власти.  
Документы могут быть представлены как на бумажном носителе, так 
и в электронном виде.  
Исходной информацией для формирования фонда является:  
– информационные письма (бюллетени); 
 – официальные периодические издания;  
– правовая справочно–информационная система; 
 – Интернет;  
– Сайты федеральных органов исполнительной власти;  
– семинары.  
При работе с национальными стандартами (ГОСТ, ГОСТ Р), 
представляемыми, как правило, на бумажном носителе, необходимо 
обеспечить их учет, хранение и актуализацию. Учет включает в себя 
внесение записи о документе в Опись применяемых национальных 
стандартов.  
В Опись заносится:  
 обозначение и наименование стандарта,  
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 количество экземпляров документа,  
 пользователи документа,  
 информация об изменениях,  
 отмене (замене) стандарта.  
На каждый учтенный экземпляр документа проставляется печать или 
штамп ООО «УЗГЦ», с указанием учетного (порядкового) номера копии 
документа. 
Управление системой организационно–правовой документации 
документацией осуществляется с целью обеспечения структурных 
подразделений необходимой и достоверной информацией для выполнения 
своих функций, для выполнения мероприятий по внедрению системы 
бережливого производства.  
Таким образом, предприятию рекомендуется кроме приказа о 
создании рабочей группы по внедрению внедрения системы бережливого 
производства, создать полный пакет организационно – правовой 
документации по данной области управления и участие в  Федеральном  
проекте  по повышению производительности труда разрабатывается в 
рамках выполнения установки Президента России Владимира Путина, 
отраженной в «новом майском» указе президента. 
Рекомендуемая для внедрения система электронного 
документооборота ESCOM.BPM содержит следующие готовые решения: 
 Управление делопроизводством. Система автоматизации 
делопроизводства содержит типовые процессы и документы для 
комплексной автоматизации работы канцелярии, службы 
документационного обеспечения, архива.  
 Управление документооборотом. В системе ESCOM.BPM 
имеются готовые процессы для автоматизации внутреннего 
документооборота компании: служебные записки, распоряжения, 
поручения, заявки на закупку, заявки на оплату, заявки на ремонт и т.д.  
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 Согласование документов. СЭД содержит готовые процессы 
для электронного согласования произвольных видов документов, 
формирования версий документов, рассылки напоминаний.  
 Контроль исполнения поручений. Система контроля 
исполнения позволяет автоматизировать процесс выдачи и контроля 
исполнения поручений.  
 Учёт и согласование договоров. ESCOM.BPM позволяет вести 
учёт, регистрацию и электронное согласование договоров. Учёт возможен 
в разрезе ЦФО и статей ДДС  
 Ведение электронного архива документов. В 
системе ESCOM.BPM имеется библиотека документов, номенклатура дел, 
динамические фильтры, журналы и формы поиска для ведения 
электронного архива документов.  
Внедрение готовых решений по управлению документооборотом на 
базе платформы ESCOM.BPM обеспечивают возможность перехода на 
безбумажный документооборот и поднимают на качественно новый 
уровень управление организацией за счет:  
 Поддержки полного цикла работы с документами и бизнес–
процессами  
 Регламентной работы в рамках автоматизируемых бизнес–
процессов  
 Повышения информированности и мотивации сотрудников  
 Быстрого поиска необходимой информации  
 Обеспечения конфиденциальности и информационной 
безопасности  
 Оперативного мониторинга состояния процессов, документов и 
заданий  
 Накопления корпоративных знаний  
 
57 
 
 
3.2  Оценка эффективности системы бережливого производства в 
компании ООО «Уральский завод газовых центрифуг», как 
инструмента для снижения потерь 
 
 
Расходы по приобретению и внедрению сетевой версии системы 
электронного документооборота ESCOM.BPM составят 13700 рублей. 
 Стоимость Адаптации ПО к требованиям предприятий составляет 
100–200% от стоимости ПО  
Стоимость внедрения – 3 тыс. рублей на одно рабочее место.  
Таблица 7 - Стоимость внедрения ПО 
Наименование затрат Сумма, тыс. 
руб.  
Расходы по приобретению и внедрению сетевой версии системы 
электронного документооборота ESCOM.BPM  
13,700 
Стоимость Адаптации ПО к требованиям предприятий 27,40 
Стоимость внедрения 3,0 
Итого 44,10 
Компания, собирающаяся внедрить компьютерную систему 
управления, как правило, дает следующую установку: система должна 
начать действовать как можно скорее, в срок и в рамках бюджета. 
Внедрение системы «электронного документооборота ESCOM.BPM 
» – это сложный процесс, предполагающий проведение целого ряда 
организационно–технических мероприятий, выполняемых совместно 
специалистами корпорации и предприятием заказчика.  
Услуги по внедрению системы «электронного документооборота 
ESCOM.BPM » включают в себя: 
 обследование предприятия; 
 пуско–наладочные работы по вводу системы в эксплуатацию; 
 консультации по тематике эксплуатации системы; 
 прочие затраты.  
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В состав затрат предприятия на внедрение программного комплекса 
«электронного документооборота ESCOM.BPM » включаются 
капитальные (единовременные) и текущие затраты. Общие капитальные 
затраты включают в себя следующие: 
– на приобретение и освоение программного обеспечения; 
– на обучение персонала. 
Текущие затраты представляют собой сумму затрат, связанных с 
эксплуатацией программного комплекса «электронного документооборота 
ESCOM.BPM». Они включают амортизационные отчисления и 
непредвиденные расходы. 
Срок полезного действия КС «электронного документооборота 
ESCOM.BPM » определим равным пяти годам. Следовательно, ежегодная 
норма амортизации будет равна 20%. Непредвиденные расходы на 
дополнительные консультации и вызов специалистов составят 30 тыс. 
руб1. 
Результаты прогнозирования текущих затрат приведены в таблице 8.  
Таблица 8 – Результаты прогнозирования дополнительных текущих 
затрат в год в тыс. руб. 
Статья  Сумма 
Непредвиденные расходы  30 
Амортизационные отчисления 27,4 
Итого текущие затраты 57,4 
Таким образом, единовременные затраты составят 44,10 тыс. руб., 
текущие 57,4 тыс. руб. Всего расходы 101,5 тыс. руб.  
Внедрение системы комплекса «электронного документооборота 
ESCOM.BPM» обеспечит предприятию повышение эффективности 
деятельности за счет: 
                                                             
1  www.sovetnik.ru 
 
59 
 
1) сокращения затрат рабочего времени 
2) возможности принятия управленческих решений области 
внедрения системы бережливого производства в режиме реального 
времени 
Экономический эффект от ускорения документооборота внедрения 
системы бережливого производства можно посчитать по факту экономии 
на трудозатратах на оформление документов.  
Таблица 9 – Расчет экономии трудозатрат после внедрения рекомендуемых 
мероприятий 
Показатель До внедрения После внедрения Изменение  
количество документов в день 24 24 0 
трудоемкость формирования 
одного документа , часов 1 0,2 0,8 
количество часов на обработку  24 4,8 19,2 
количество сотрудников 2 3 1 2 
заработная плата в день  1200 1200 0 
ФОТ в день 3600 1200 2400 
Фот за год  792000 264000 528000 
 
Таким образом, можно сделать вывод, что потратив 101,5 тыс. руб. 
на установку ПО, предприятие получит экономию в размере 528 тыс. руб.  
Процесс внедрения модели бережливого производства на 
предприятии ООО «УЗГЦ» идет полным ходом, но уже можно выделить 
определенные положительные моменты и показатели эффективности от 
внедрения данного проекта. 
Показатели эффективности внедрения концепции бережливого 
производства в ООО «УЗГЦ» приведены в таблице 5.  
Таблица 5 - Показатели эффективности внедрения бережливого 
производства в ООО «УЗГЦ» по данным отчётности предприятия 
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Наименование 
показателя 
До внедрения 
бережливого 
производства, 
тыс. руб. 
После 
внедрения 
бережливого 
производства, 
тыс. руб. 
абсолютное 
отклонение  
относительное 
отклонения 
Выручка 335238197 335238197 0 100 
Издержки 
производства 
333592630 243522620 -90070010,1 73 
Прибыль до 
налогообложения 
47316613 85169903,4 37853290,4 180 
Налог  11614819 25088009 13473190,04 216 
Чистая прибыль  36419484 62641512,5 26222028,48 172 
 
 
 
Рисунок  5 -  Показатели эффективности внедрения концепции 
бережливого производства 
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Эффективность внедрения концепции бережливого производства в 
ООО «УЗГЦ» представлена в таблице 6.  
Таблица 6 - Эффективность внедрения концепции бережливого 
производства в ООО «УЗГЦ» 
Наименование показателя эффективности Эффективность, % 
Издержки производства 73 
Прибыль до налогообложения 180 
Налог 216 
Чистая прибыль 172,8 
 
Из таблицы 6 видно, что издержки производства снизились на 27,0 
%, прибыль до налогообложения увеличила на 80 %, налог вырос на 116 % 
а чистая прибыль увеличилась на 72,8 %.  
Вывод по главе 3.  
Таким образом без сомнений полное внедрение концепции 
бережливого производства в ООО «УЗГЦ» обеспечивает дополнительный 
эффект как для самого предприятия, так и для государственного бюджета 
РФ и это говорит о том, что необходимо и дальше продолжать внедрять 
концепцию бережливого производства.  
Таким образом, предприятию рекомендуется кроме приказа о 
создании рабочей группы по внедрению внедрения системы бережливого 
производства, создать полный пакет организационно – правовой 
документации по данной области управления в целях: 
 1) участия в  Федеральном  проекте  по повышению 
производительности труда ,  
2)  стать резидентом ТОР и получить льготы  по налогообложению и 
предусмотренное проектом ТОР финансирование. 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 
 
В настоящее время в России активно реализуются федеральные и 
региональные программы внедрения бережливого производства. 
Согласно концепции стратегического развития России, выбираемые 
приоритеты должны соответствовать перспективным направлениям 
становления нового технологического уклада, они должны создавать 
расширяющийся импульс роста спроса и деловой активности. 
30 августа 2017г. Правительством Российской Федерации 
утверждены паспорта приоритетной программы «Повышение 
производительности труда и поддержки занятости» и приоритетного 
проекта «Создание Федерального центра компетенций в сфере 
производительности труда». Документы открывают для 
предприятий дополнительные возможности получения государственной 
поддержки в реализации программы повышения производительности 
труда. 
ООО «Уральский завод газовых центрифуг» – это современное 
предприятие, использующее в процессе производства новейшее 
универсальное технологическое оборудование. 
Процесс внедрения модели бережливого производства на 
предприятии ООО «УЗГЦ» идет полным ходом, но уже можно выделить 
определенные положительные моменты и показатели эффективности от 
внедрения данного проекта. 
Несмотря на то, что развитие «Бережливого производства» в ООО 
«УЗГЦ» начато сравнительно недавно, с января 2014 года, работа в данном 
направлении продолжается и дает следующие результаты: 
1. Улучшается качество услуг, которое в недавнем времени было 
далеко от совершенного. 
2. Персонал предприятия все больше включают в работы по 
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улучшению бизнес-процессов предприятия. 
3. Строится эффективное, современное предприятие, способное к 
самосовершенствованию, использующее минимум ресурсов для 
выполнения своих задач. 
Таким образом полное внедрение концепции бережливого 
производства в ООО «УЗГЦ» обеспечивает дополнительный эффект как 
для самого предприятия, так и для государственного бюджета РФ и это 
говорит о том, что необходимо и дальше продолжать внедрять концепцию 
бережливого производства.  
16 февраля  2018 года Новоуральск получил статус территории 
опережающего развития. Городу выделено на развитие производства 23 
млрд. руб. Цель ТОР — привлечение бизнеса для создания новых рабочих 
мест. Идея ТОР в атомных городах предусматривает выбор направлений 
деятельности для резидентов с учетом местной специфики.  
Деятельность администрации направлена на развитие предприятий 
города. Что бы стать резидентом ТОР предприятие, подающее заявку, 
должно внедрить у себя бережливое производство.  
Исследуемому предприятию рекомендуется  не только продолжать 
внедрение данной системы управления производством, но и 
задокументировать ее в соответствии с мировыми стандартами.  
Внедрение документированного оборота по бережливому 
производству обеспечит предприятию повышение эффективности 
деятельности за счет: 
1) сокращения затрат рабочего времени 
2) возможности принятия управленческих решений области 
внедрения системы бережливого производства в режиме реального 
времени. 
Создание таких документов позволит закрепить нормативно– 
правовые основы организационно – правовой документации по кадрам в 
области управления качеством, так как они обеспечат персональную 
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ответственность за выполнение сотрудниками тех или иных функций в 
области деятельности кафе.  
Таким образом, предприятию рекомендуется создать полный пакет 
организационно – правовой документации по данной области управления в 
целях: 
 1) участия в  Федеральном  проекте  по повышению 
производительности труда ,  
2)  стать резидентом ТОР и получить льготы  по налогообложению и 
предусмотренное проектом ТОР финансирование. 
Так же, по проведенному исследованию можно сделать вывод, что 
деятельность Администрации Новоуральска соответствует Приказу 
Минпромторга России от 20.06.2017 г. №1907 , который регламентирует 
интенсивное внедрение принципов бережливого производства (БП) в 
крупных интегрированных компаниях и предприятиях. В условиях ТОР 
внедрение бережливого производства на предприятиях города обеспечит 
повышение эффективности деятельности городских предприятий, 
повышение налоговых отчислений, снижение безработицы.  
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ПРИЛОЖЕНИЯ 
Приложение 1 
25 основных инструментов методологии бережливого производства 
 
Инструмент Суть мероприятий Эффект 
5S Правильная организация рабочего 
места: 
 Рассортировать+убрать то, 
что не используется 
 Расположить в удобном 
порядке то, что используется 
 Поддерживать чистоту 
и порядок 
 Создать стандарты 
контроля 
 Совершенствовать, 
применяя созданные стандарты. 
Достаточно быстрое 
выявление проблем 
в производстве, 
вызванных 
неправильной 
организацией рабочего 
места и сведение 
их к минимуму 
(например, избавление 
от залежей 
инструментов, которые 
использовались месяц 
назад, а сейчас только 
заставляют тратить 
время на поиск среди 
них нужного). 
Andon 
(Андон) 
 
Система, которая сразу же 
информирует о возникшей 
в процессе производства 
проблеме и позволяет остановить 
процесс, пока обнаруженный 
дефект не стал массовым. 
Своевременная 
ликвидация проблемы, 
которая позволяет 
в дальнейшем 
не тратить ресурсы 
на ликвидацию 
последствий ошибки 
в глобальных 
масштабах. 
Bottleneck analysis 
(Анализ узких мест) 
Нахождение «узкого» места 
производства («бутылочного 
горлышка»), не позволяющего 
создавать больше продукции 
за меньшее количество времени. 
Расширение «бутылочного 
горлышка» улучшает 
производительность и «выхлоп» 
производственных мощностей. 
Происходит улучшение 
слабейшего элемента 
на производстве, иными 
словами: «Слабые 
звенья, прощайте!» 
Continuous Flow 
(Непрерывный поток) 
Выстраивание производственных 
потоков оптимальным образом. 
Процесс, выстроенный верно, 
не подразумевает заполнения 
Устранение таких 
потерь, как 
непродуманная 
транспортировка, 
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«буфера» и каких-либо 
длительных остановок между 
этапами производства. 
излишние запасы, 
нерациональный расход 
времени. 
Gemba 
(Поле битвы) 
Формирование понимания того, 
что все наиболее важное 
происходит на производстве, 
а не в кабинетах руководства. 
Руководство 
вовлекается 
в производственный 
процесс, что позволяет 
укрепить дисциплину, 
уменьшить время 
реакции 
на возникающие 
проблемы и получать 
информацию 
из первоисточника. 
Heijunka 
(Планирование) 
Умение планировать заказы 
особым образом. Заказы клиентов 
разделяются на несколько 
небольших партий, которые 
выстраиваются в определенном 
порядке. Появляется возможность 
производить разную продукцию 
максимально быстро и сократить 
вероятность возникновения 
рисков нарушения 
производственного процесса 
на разных стадиях и срыва сроков 
передачи готового продукта 
заказчику. 
Данный lean tool ведет 
к тому, что снижается 
потребность иметь 
запас материалов, время 
производства. 
Он позволяет 
уменьшить потери 
за счет того, что 
каждый вид продукции 
изготавливается чаще, 
а запасы (иными 
словами, замороженные 
активы) сводятся 
к необходимому 
минимуму. При 
вынужденной остановке 
линии на предприятии 
есть вся необходимая 
клиенту продукция. 
Hoshin Kanri 
(Развертывание 
политики) 
Налаживание связи между 
«стратегией» и «тактикой»: 
целями руководства с действиями 
представителей производства. 
Руководство задает 
цели каждому 
из сотрудников, они 
двигаются в этом 
направлении. 
Достаточная 
коммуникация между 
руководством 
и рабочими позволяет 
уменьшить потери. 
Jidoka (Автономизация) Оборудование подвергается 
частичной автоматизации. Поиск 
проблемы происходит 
Один сотрудник может 
контролировать работу 
сразу нескольких 
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в автоматическом режиме. Есть 
возможность остановить 
производство при обнаружении 
ошибки. 
устройств. Это 
приводит к снижению 
затрат на производство, 
а также сводит 
к минимуму затраты 
на ликвидацию ошибок 
(в сравнении с тем, 
если бы они были 
обнаружены 
не сразу же, а только 
в конце 
производственного 
цикла). 
Kaizen  
(Постоянное 
улучшение) 
Использование kaizen tools 
представляет собой объединение 
усилий всех сотрудников 
предприятия в направлении 
формирования особой 
корпоративной культуры 
и достижение общих целей. 
Синергический эффект 
от объединения усилий 
сотрудников, 
направленных 
на уменьшение 
издержек, становится, 
по сути «вечным 
двигателем» 
прогрессирования 
бережливого 
производства 
на предприятии. 
JIT, Just in time  
(Точно в срок) 
Производство и система поставки 
базируются на «вытягивании» 
необходимого клиенту на данный 
момент времени количества 
продукции. При этом 
прогнозируемый спрос в расчет 
практически не берется. Требует 
наличия на производстве таких 
систем, как «Continuous Flow», 
«Kanban», «Takt time» 
и «Heijunka». 
Этот способ наиболее 
эффективен при 
необходимости 
снижения количества 
выпущенных изделий, 
запасов сырья и размера 
производственного 
помещения. 
Способствует 
оптимизации 
финансовых потоков. 
Kanban(Вытягивающая 
система) 
Регулирует потоки выпущенной 
продукции и сырья внутри 
и за пределами производства. 
Потребность в комплектующих 
или готовой продукции 
определяется с помощью 
сигнальных карт. 
Снижается количество 
потерь и излишек 
складских запасов. 
Положительно влияет 
на результаты 
проведения 
инвентаризации 
на складе. 
KPI 
(Ключевые индикаторы 
Система метрик применяется для 
анализа приоритетных сегментов 
Ключевые индикаторы, 
которые могут изменять 
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производительности) деятельности компании. Является 
мощным стимулятором роста для 
сотрудников. 
работники, позволяют 
своевременно 
определять 
потенциальные потери 
и риски, достигать 
стратегических целей, 
поставленных перед 
компанией. 
Muda 
(Потери) 
Избавление от всего, что 
не представляет ценности для 
заказчика (потребителя). 
Узнав все возможные 
виды потерь, следует 
их своевременно 
обнаруживать 
и минимизировать, 
повышая качество 
работы персонала, 
оборудования 
и организации в целом. 
PDCA 
(Планируй-Делай-
Проверяй-Действуй) 
Итеративный метод, 
позволяющий внедрять всяческие 
улучшения и/или проводить 
изменения: 
 Планируй (создание 
детального плана) 
 Делай (осуществление 
плана) 
 Проверяй (контроль 
достижений) 
 Действуй (пересмотр 
проделанных действий с точки 
зрения эффективности, 
разработка при необходимости 
более продуктивных действий) 
РDCA позволяет 
находить системный 
подход в решении 
возникающих проблем, 
внедрять улучшения 
и проводить 
эксперименты: 
 Планируй 
(выдвижение гипотез) 
 Делай 
(претворение гипотез 
в жизнь) 
 Проверяй 
(оценка 
результативности 
действий) 
 Действуй 
(внедрение изменений, 
новая попытка) 
OEE 
(Overall Equipment 
Effectiveness, Полная 
эффективность 
оборудования) 
 
Позволяет отследить три вида 
потерь, относящиеся 
к функционированию 
оборудования: качество, 
готовность, производительность. 
Позволяет понять, 
насколько эффективно 
эксплуатируется 
оборудование.Это 
сбалансированный 
показатель, 
позволяющий повысить 
прибыльность 
производства 
и улучшить его 
технологичность. Если 
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ОЕЕ достигает 100%, 
значит, компания 
выпускает продукт без 
брака, настолько 
быстро, насколько это 
вообще возможно 
с учетом имеющихся 
технологий, 
не допуская простоев. 
Poka-Yoke  
(Защита от ошибки, 
Защита от дурака) 
Создание методов, 
предотвращающих появление 
ошибок в процессе производства. 
Главная цель – добиться «0 % 
дефективности». 
Затраты, связанные 
с предупреждением 
ошибок, значительно 
ниже, чем те, которые 
компания несет при 
регулярных 
инспекциях и, тем 
более, при исправлении 
брака, выявленного 
спустя длительное 
время. 
Анализ основных 
причин 
Этим факторам нет места 
на производстве. Их выявление 
производится по принципу «пяти 
почему». 
То есть нужно задавать вопрос 
«Почему?» не менее 5 раз 
по отношению к каждому 
фактору, негативно влияющему 
на производство. 
Устранение основных 
причин появления 
проблем позволяет 
избежать 
возникновения 
аналогичных ситуаций 
в будущем. 
Visual Factory 
(Визуализация 
производства) 
Используются простые 
индикаторы. С их помощью 
осуществляется обмен 
информацией. 
Каждый сотрудник 
понимает текущую 
ситуацию, опираясь 
на данные системы 
информации (цвет, звук 
и прочие сигналы). 
VSM 
(Value Stream Mapping, 
Карта потока создания 
ценности) 
Инструмент Лин, позволяющий 
наглядно отделить процессы, 
добавляющие ценность, 
от не добавляющих ее. 
Удобное решение для 
планирования 
изменений, 
планирующихся 
впоследствии. 
TPM  
(Всеобщее 
обслуживание 
оборудования) 
Метод бережливого 
производства, суть которого 
состоит в том, чтобы привлечь 
к обслуживанию оборудования 
каждого сотрудника компании, 
Уменьшение 
количества простоев, 
ошибок в работе 
с оборудованием, 
аварий. Усиление 
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а не только специалистов-
техников. Цель ТРМ – повысить 
срок эксплуатации оборудования 
и его эффективность. 
чувства 
ответственности 
у каждого сотрудника. 
Takt time 
(Время такта) 
Показатель периодичности, 
с которой клиент заказывает 
продукцию. Также время такта 
может отображать временной 
промежуток, в который компания 
предоставляет клиенту 
выпущенную продукцию. Можно 
рассчитать по формуле: 
Плановое время 
производства / Спрос 
потребителя. 
Позволяет определить 
требуемую 
производительность 
определенного 
производственного 
участка с целью 
удовлетворения 
потребностей клиентов. 
Стандартизированная 
работа 
Инструкция по близкому 
к идеальному выполнению 
определенной операции. Этот 
документ постоянно 
анализируется и обновляется. 
При наличии в компании 
одинакового оборудования оно 
должно работать по единому 
стандартизированному методу 
(оптимальному). Максимальная 
эффективность достигается при 
использовании интерактивных 
документов, которые можно 
быстро видоизменять 
и дополнять. 
Уменьшаются потери 
(вследствие применения 
только лучшего опыта). 
Снижаются риски 
создания 
некачественного 
продукта. 
SMART 
(Умные цели) 
Данная аббревиатура содержит 
в себе следующие слова: Specific, 
Measurable, Attainable, Relevant, 
and Time-Specific. В русском 
варианте это звучит так: цель 
конкретна, измерима, достижима, 
релевантна, определена 
во времени. 
При слабо продуманной 
коммуникации или 
ошибочном понимании 
задач неизбежно 
возникают потери. 
Устранить эту проблему 
позволяет правильно 
поставленная цель. 
6 причин снижения 
производительности 
К самым распространенным 
причинам падения 
производительности относятся 
следующие: поломки, настройки, 
непродолжительные остановки, 
снижение скорости, отказы 
в работе, отказы в производстве. 
Все эти причины 
являются призывом 
к действию. Сократить 
время простоя можно 
только при 
последовательном 
устранении всех 
проблем. 
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SMED  
(Быстрая переналадка) 
 
Набор tools manufacturing, 
основанных на принципах 
бережливого производства, 
позволяющих намного быстрее 
проводить отладку оборудования 
(до 10 минут). Переналадка 
производится на основе двух 
действий: внутреннем и внешнем. 
Внутренние действия сопряжены 
с остановкой оборудования, 
а внешние могут выполняться 
и при работающем устройстве. 
Методика SMED подразумевает 
преобразование действий 
из внутренних во внешние. 
Становится проще 
производить небольшие 
партии продукции, 
увеличивается время 
полезной работы 
оборудования. 
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Приложение 2
Организационная структура ООО «ННКЦ»
Численность: всего – 355  чел.,
В т.ч.:
Руководителей – 53,
Специалистов – 112,
Рабочих – 185,
Служащих -  5
Первый заместитель  
генерального директора, 
зам. главного 
конструктора 
Отдел 
газодинамических 
исследований и 
ресурсных 
испытаний ГЦ
Участок 
изготовления, 
монтажа ГЦ и 
стендов
Лаборатория 
физико-химических 
испытаний
Отдел 
динамических 
испытаний и 
обследования ГЦ
Заместитель
ген. директора 
по разработке 
технологий 
изготовления роторов,
зам. гл. конструктора
Технический 
директор, зам. ген. 
директора
Группа разработки 
нестандартных 
средств измерений
Отдел главного 
механика
Отдел главного 
прибориста
Отдел главного 
энергетика
Отдел разработки 
технологий 
изготовления роторов 
ГЦ из композиционных 
материалов
Лаборатория физико-
механических 
исследований
Конструкторское 
бюро
Начальник 
конструкторского 
отдела,
зам. главного 
конструктора
Расчетно-
конструкторское 
бюро
Технологическое бюро 
спецоборудования
Главный 
бухгалтер
Заместитель 
генерального директора 
по безопасности
Главный 
экономист
Бухгалтерия
Планово-
экономический 
отдел
Отдел по 
управлению 
персоналом
Служба 
безопасности
Генеральный директор,
он же главный конструктор
Бюро  МТС
 РХС
Группа 
подготовки 
изготовления ГЦ 
и оснастки
Секретариат
22
6
30 8
19
10
20
Юридическая 
группа
Инженер по 
охране труда
2
2
6 3 6
1
Бюро 
информаци-
онных 
технологий
3
29
 
6
 
45
 
13
 
38
 
6 
 
21
 
17
 
28
 
5
 
Организационная структура ООО «УЗГЦ»
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Приложение 3 
Кадровые ресурсы компании ООО «УЗГЦ» за 2017-2013 г. 
Наименование 
Ед. 
изм. план 2017 в % к плану 2017 
в % к 
плану изменение 2013 
в % к 
плану изменение 
Среднесписочное 
количество работающих 
чел. 411 438 106,56 409 99,51 -6,62 403 98,05 -1,47 
Рабочих, всего " 226 242 107,07 225 99,56 -7,02 222 98,23 -1,33 
в т.ч. производственных " 136 145 106,61 136 100 -6,21 134 98,53 -1,47 
Вспомогательных " 90 97 107,77 89 98,89 -8,25 88 97,78 -1,12 
Руководите 
лей 
" 56 56 100 56 100 0,00 56 100 0,00 
Специалистов " 124 135 108,87 123 99,19 -8,89 120 96,77 -2,44 
Служащих " 5 5 100 5 100 0,00 5 100 0,00 
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Приложение 4 
  
Бухгалтерский баланс за 2017 и 2018 гг. (руб.) 
А К Т И В 
 
 
Код 
показателя 
 
Базисный год  
2017 
Отчетный год  
2018 
на начало 
года 
на начало 
года 
на конец 
года 
1 2 3 4 5 
I. ВНЕОБОРОТНЫЕ АКТИВЫ       
Нематериальные активы 110 346166 479344 807061 
Результаты исследований и разработок 112 30947 28414 22161 
Основные средства 120 114528513 107020671 102031063 
Незавершенное строительство 130 20805837 24003594 28645569 
Доходные вложения в материальные 
ценности 135 - -  - 
Долгосрочные финансовые вложения 140 140632205 152520560 124336442  
Отложенные налоговые активы 145 128932 148597 153987  
Прочие внеоборотные активы 150 1053135 1846963 1964808  
Итого по разделу I 190 277525735 286048143 257961091  
II. ОБОРОТНЫЕ АКТИВЫ       
Запасы 210 37431161 42543057 53201848 
в том числе:       
сырье, материалы и другие аналогичные  
ценности  211 
16848296 20948334 25355609 
животные на выращивании и откорме  212 - - - 
затраты в незавершенном производстве  213 7786402 7492017  8835159 
готовая продукция и товары для 
перепродажи  214 4619270 7086030  8079423 
товары отгруженные  215 8144450 6983754 10739125 
расходы будущих периодов  216 32743 32930  192432 
прочие запасы и затраты  217 - - -  
81 
 
НДС по приобретенным ценностям 220 8058219 7914804 6486168  
Дебиторская задолженность (платежи по 
которой ожидаются более чем через 12 
месяцев после отчетной даты) 230 62424216 97116582 6646329  
 в том числе: покупатели и заказчики  231 2681 2038  1394 
Дебиторская задолженность (платежи по 
которой ожидаются в течение 12 месяцев 
после отчетной даты) 240 49201778 27881963  129373654 
 в том числе: 
покупатели и заказчики  241 7161121 7263931 9438365  
Краткосрочные финансовые вложения 250 50329556 90796881 58323950 
Денежные средства 260 17873488 14628783 27801961 
Прочие оборотные активы 
 
 
270 67 67 
 
67  
1 2 3 4 5 
Итого по разделу II 290 224264750 279035174 279869069  
БАЛАНС (сумма строк 190+290) 300 501790485 565083317 537830160  
 
П А С С И В 
 
 
Код 
показателя 
 
Базисный год  
2017 
Отчетный год  
2018 
на начало 
года 
на начало 
года 
на конец 
года 
1 2 3 4 5 
III. КАПИТАЛ И РЕЗЕРВЫ       
Уставный капитал 410 5993227 5993227 5993227 
Переоценка внеоборотных активов 434 3340884 3333289 3308264 
Собственные акции, выкупленные у 
акционеров 411 (-) (-) (-) 
Добавочный капитал 420 771777  771777 771777 
Резервный капитал 430 299661  299661 299661 
в том числе: 
резервы, образованные в соответствии  
 
431  - - - 
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с законодательством  
резервы, образованные в соответствии 
с учредительными документами 
 
432  299661 299661 299661 
Нераспределенная прибыль (непокрытый 
убыток) 470 304320422  317835836 304722304 
Итого по разделу III 490  314725971 328233790 315095233 
IV. ДОЛГОСРОЧНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА       
Займы и кредиты 510 96384209 137275933 95619746 
Отложенные налоговые обязательства 515  9786365 11079929 11341530 
Прочие долгосрочные обязательства 520  409869 22861 12258 
Итого по разделу IV 590  106580443 148378723 106973534 
V. КРАТКОСРОЧНЫЕ 
ОБЯЗАТЕЛЬСТВА       
Займы и кредиты 610 23556046 27893440 20796621 
Кредиторская задолженность 620  55485768 58666218 89819854 
в том числе: поставщики и подрядчики  621 15352326 18020018 23972950 
авансы полученные 627 35626164 25484239 40170712 
задолженность перед персоналом 
организации 622  974231 689366 683757 
задолженность перед государственными 
внебюджетными фондами 
  
 623  514334 537215 620751 
задолженность по налогам и сборам  624  2794500 2018971 790964 
задолженность перед акционерами по 
выплате дивидендов 631 39150 11740580 21853073 
прочие кредиторы  625  185063 175829 1727647 
Продолжение таблицы П.1 
1 2 3 4 5 
Доходы будущих периодов 640  - - - 
Резервы предстоящих расходов 650 - - - 
Оценочные обязательства 540 1442257 1911146 5144918 
Прочие краткосрочные обязательства 660  - - - 
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Итого по разделу V 690  80484071 88470804 115761393 
БАЛАНС (сумма строк 490+590+690) 700 501790485  565083317 537830160 
СПРАВКА о наличии ценностей, 
учитываемых на забалансовых счетах 
  
      
Арендованные основные средства  910  -  - - 
в том числе по лизингу  911 - - - 
Товарно-материальные ценности, 
принятые на 
ответственное хранение 
  
 920  - - - 
Товары, принятые на комиссию  930  - - - 
Списанная в убыток задолженность 
неплатежеспособных дебиторов 
  
 940  - - - 
Обеспечения обязательств и платежей 
полученные  950  - - - 
Обеспечения обязательств и платежей 
выданные  960 -  - - 
Износ жилищного фонда  970 -  - - 
Износ объектов внешнего 
благоустройства и других аналогичных 
объектов  980 -  - - 
Нематериальные активы, полученные в 
пользование  990  - - - 
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Приложение 5  
Отчет о финансовых результатах за 2017 и 2018 гг. (руб.) 
Наименование показателя 
  
Код 
строки  
Базисный 
год 
2017 
Отчетный 
год 
2018 
Доходы и расходы по обычным видам деятельности 
Выручка (нетто) от продажи товаров, продукции, работ, 
услуг (за минусом НДС, акцизов и аналогичных 
обязательных платежей) 
 
 
 
010 
  
  
318585039  
  
  
 335238197 
Себестоимость проданных товаров, продукции, работ, 
услуг 
 
020 
(316956234 
) (333592630) 
Валовая прибыль 029 89815085  97212038  
Коммерческие расходы 030 (25365784) (26474726) 
Управленческие расходы 040 (9665774) (13873410) 
 Прибыль (убыток) от продаж 050 54783527  56863902  
Прочие доходы и расходы 
Проценты к получению 
 
060 
  
3859416  
  
2056988  
Проценты к уплате 070 (6783187) (2056988) 
Доходы от участия в других организациях 080  23544769  14860979 
Прочие операционные доходы 090 254821541  229988441 
Прочие операционные расходы 100 (272060308) (249795041) 
Внереализационные доходы 120 -  -  
Внереализационные расходы 130 (-) (-) 
Прибыль (убыток) до налогообложения 140 58165758  47316613  
Отложенные налоговые активы 141 19665  5390  
Отложенные налоговые обязательства 142 (1293564)  (261601)  
Текущий налог на прибыль 150 (6933957) (11614819) 
Прочее 146 (36536) (276316) 
Перераспределение налога на прибыль внутри 
консолидированной группы налогоплательщика 147 7135 1250217 
Чистая прибыль (убыток) отчетного периода 190  49928501 36419484  
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СПРАВОЧНО. 
Постоянные налоговые обязательства (активы) 
 
200 (3425295)  2407704  
Базовая прибыль (убыток) на акцию (руб.) 290  8,33 6,08  
Разводненная прибыль (убыток) на акцию   -  -  
    
Расшифровка отдельных прибылей и убытков 
Наименование показателя 
 
Код 
строки 
Базисный год  
2017  
Отчетный год  
2018 
прибыль убыток прибыль убыток 
Штрафы, пени и неустойки, 
признанные или по которым 
получены решения суда 
(арбитражного суда) об их 
взыскании 210 512957  319562  248094  262842  
Прибыль (убыток) прошлых лет 220 195301  1163206  166101   1435701 
Возмещение убытков, причиненных 
неисполнением или ненадлежащим 
исполнением обязательств 
 
 
230  - -  -  - 
Курсовые разницы по операциям 
в иностранной валюте 
 
240 31889981 43860086 5784486  173013  
Отчисления в оценочные резервы 250 14393819 16282818 35299 19998926 
Списание дебиторских и 
кредиторских задолженностей, по 
которым истек срок исковой 
давности 
 
 
260 2052357  960742  2165967  305876  
 
 
 
